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GOMME.  (Commerce ,  industrie.)  Les  gommes  sont  des  pro- 
duits solides  qui  ont  exsudé  de  différentes  espèces  d'arbres,  et 
qui  jouissent  de  la  propriété  de  donner  de  la  viscosité  à  Teau, 
soit  en  s'y  dissolvant,  soit  en  s'y  développant  simplement.  Elles 
ont  aussi  pour  caractère  principal  d'être  insolubles  dans  l'aU 
cool. 

On  doit  ranger  parmi  les  gommes ,  au  moins  dans  un  ou- 
vrage technologique ,  le  mucilage  et  la  fécule  dépourvue  de 
son  tégument. 

Les  gommes  paraissent  formées  par  les  substances  suivantes , 
isolées  ou  mélangées  en  proportions  très  variables,  d!arahine,  de 
térasine,  de  bassorincy  de  mucilage  et  de  fécule. 

Varabîne  est  une  matière  solide,  facilement  pulvérisable 
lorsqu'elle  est  sèche  j  molle  et  élastique  lorsqu'elle  est  humide. 
sa  couleur  est  nulle  ;  son  odeur  est  excessivement  faible ,  sa  sa- 
veur est  à  peine  sensible ,  cependant  facile  à  reconnaître.  Chauf- 
fée jusqu'à  environ  200°,  elle  se  ramollit  assez  pour  être  tirée 
en  fils,  L'arabine  est  très  soluble  dans  l'eau  ,  et  lui  conunuiii* 
que  une  grande  viscosité,  sans  troubler  sa  transparence. Une  dis- 
solution contenant  sur  100  parties  d'eau  plus  de  17,75  d'arabine 
à  20°,  ou  plus  de  23,54  de  la  même  substance  à  100%  ne  passe 
VI.  1 


2  GOMME. 

pins  au  travers  cVmi  filtre  de  papier  joscpti.  L'alcool  fait  naître 
un  pivcipité  dans  la  dissolution  aqueuse  d'arabine,  mais  il  ne 
sépare  jamais  complètement  cette  substance ,  et  il  arrive  que  le 
précipité  peut  se  redissoudre  par  l'action  de  la  chaleur,  s'il  n'est 
pas  trop  abondant.  Les  sels  de  sesqui-oxide  de  fer  se  combinent 
avec  Tarabine,  et  la  rendent  insoluble,  c'est  ce  qui  fait  que  les  im- 
primeurs sur  tissus  ne  peuvent  se  servir  de  gomme  de  mimosa, 
qui  en  est  presque  entièrement  formée,  pour  donner  de  la 
consistance  aux  dissolutions  ferriques.  Le  borax  et  les  alcalis  la 
précipitent  également  ;  le  sous-acétate  de  plomb  surtout  y  fait 
naître  un  précipité  abondant,  qui ,  après  avoir  été  dess(5clic,  est 
formé  de  61,75  d'arabine  et  de  38,25  d'oxidede  plomb. 

L'arabine  ne  perd  point  d'eau  en  s'unissant  à  l'oxide  de  plomb, 
comme  cela  a  lieu  pour  la  plupart  des  autres  matières. 

L'acide  sulfurique  concentré  convertit,  à  froid,  la  gomme  de 
mimosa  en  une  matière  grenue,  cristallisée  et  sucrée,  mais  non 
susceptible  de  fermentation,  selon  M.  Guérin;  à  chaud,  il  la  dé- 
truit avec  dégagement  de  gaz  sulfureux,  et  production  d'une  ma- 
tière gommeuse  égale  aux  0,29  de  son  poids.  Si  l'acide  est  éten- 
du d'eau ,  il  la  convertit  au  contraire  en  un  sucre  fermentescible, 
ainsi  que  cela  a  été  indiqué  par  M.  Berzélius  en  1831  (  Traité 
de  chimie',  t.  V,  p.  217),  et  vérifié  par  MM.  Biot  et  Persoz  en 
1833  {Ann.  de  chim,  et  de  phys,,  t.  LU,  p.  86). 

La  gomme  traitée  à  chaud  par  l'acide  nitrique  donne  succes- 
sivement de  l'acide  oxalhydrique,  de  l'acide  mucique,  et  de  l'a- 
cide oxalique. 

M.  Chevreul  considère  la  production  de  l'acide  muciquc 
comme  un  caractère  essentiel  des  gommes;  mais  cela  ne  paraît 
pouvoir  être  adopté ,  parce  que  la  lactine ,  qui  est  d'origine 
animale,  en  produit  de  très  pur.  La  gomme  a  été  soumise  à 
l'analyse  j>ar  MM,  Gay-Lussac  et  Thénard,  et  par  M.  Berzé- 
lius, qui  ont  obtenu  des  résultats  presque  identiques.  M.  Gué- 
rin, en  analysant  l'arabine  purifiée ,  a  obtenu  des  résultats  un 
ipeu  différents. 


COMMIS.  $ 

COMPOSITION   DE  LA   OOMME  COXVOSITIOlf  BB  L*ARABI!rV« 

DE    MIMOSA. 

Gay-Lussac  et  Thénard.     Berzélius.  Guérin*  \ 

Carbone.  .  .  42,23.  .  .  42,082.  .  .  43,81 
Hydrogène.  .  6,93.  .  .  6,374.  .  •  6,20 
Oxigène.     .     .     50,84.     .     .     50,944.     .     .     49,85 

Cérasine,  La  cérasine  forme  la  majeure  partie  det  gommea 
qui  exsudent  des  plantes  de  la  section  des  rosacées ,  doot  Ica 
fruits  sont  des  drupes  (fruits  à  noyaux).  Elle  est  tranqiarcate, 
incolore  quand  elle  est  pure  ;  elle  se  ramollit  dans  l'eau  en  s'y 
dissolvant  à  peine  ,  et  sans  se  gonfler  beaucoup;  sa  sareur  et 
son  odeur  sont  nulles.  Traitée  par  l'acide  nitrique ,  elle  donne 
de  l'acide  mucique  ;  traitée  par  l'eau  bouillante ,  elle  se  traoi* 
forme  en  arabine,  sans  éprouver  aucun  changemeni  dans  S4 
composition. 

La  cérasine  s'obtient  facilement  en  traitant  la  gomme  des  dru- 
pacées  par  l'eau,  lavant  le  produit  insoluble ,  le  faisant  ë^oui- 
ter  sur  une  toile,  et  le  dessécliant  à  Tétuve. 

Bassorine,  Substance  incolore,  limpide  quand  elle  est  pure  , 
presque  insoluble  dans  l'eau  k  la  température  ordinaire ,  miia 
pouvant  s'y  gonfler  en  l'absorbant,  et  formant  ainsi  un  mucilage 
très  abondant  Bouillie  dans  l'eau  pendant  un  quart  d^iieore^ 
elle  se  transforme  en  matière  analogue  à  l'arabine^  les  acîdts 
nitrique  et  chlorbydrique  dilués  agissent  de  même  ;  tnitée  par 
l'acide  nitrique ,  la  bassorine  donne  0^23  de  son  poids  d'acsdc 
mucique. 

Selon  M.  Guérin ,  la  bassorine  est  fomée  de  37,28  parties 
de  carbone ,  55,87  d'oxigène ,  et  6^  dliydrogêae  sur  ICtt. 
L'hydrogène  et  l'oxigène  y  sont  dans  le  même  j^»port  que 
dans  l'eau. 

La  bassorine  forme  presque  la  totalité  des  goounes  ^'-^pMt- 
tes  et  de  Bassora;  elle  entre,  mais  en  heanconp  pins  iaibie  pro- 
portion ,  dans  la  plupart  des  gommes  résines  de  la  famûie'  dea 
ombellifères,  selon  les  analyses  de  M.  Pelletier. 

La  bassorine  s'obtient  comme  la  rmûue ,  mais  en  opérant 

1. 
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sur  de  la  gomme  de  Bassora^  et  non  sur  de  la  gomme  de  dru- 
pacées. 

DES   QOMMES   DU   COMMERCE. 

.Les  gommes  du  commerce  sont  fournies  par  des  mimosa  ou 
acacia;  par  des  arbres  des  genres  prunus  et  cerasus ,  de  la  fa- 
mille des  rosacées  ;  par  des  astragalus ,  et  il  en  est  qui  provien- 
nent de  plantes  inconnues ,  comme  la  gomme  de  Bassora.  Les 
succédanées  des  gommes  sont  les  mucilages  de  graine  de  lin,  de 
semences  de  coing,  de  psyllum ,  des  malvacées  ,  etc.;  la  fécule 
dépouillée  de  son  tégument,  en  y  comprenant  le  salep. 

Gommes  d'acacia.  —  La  gomme  arabique  et  la  gomme  du 
Sénégal  appartiennent  à  cette  division. 

La  gomme  arabique  ,  actuellement  rare  dans  le  commerce  , 
découle  des  acacia  vera  et  arabica  (1).  Elle  est  en  morceaux 
de  formes  diverses ,  irréguliers  et  brisés ,  dont  le  volume  dé- 
passe rarement  celui  d'une  noix.  Elle  présente  des  fissures  dans 
son  intérieur,  et  se  rompt  facilement  en  fragments  anguleux  ; 
sa  cassure  est  lisse,  vitreuse  et  brillante  ;  sa  saveur  est  douce  et 
presque  nulle.  Sa  densité  est  de  1,355.  Bans  Tétat  ordinaire  , 
elle  contient  environ  18  parties  d'eau  sur  100.  Brûlée,  elle  laisse 
lia  résidu  de  0, 025  à  0,030,  formé  de  carbonates  de  potasse  et 
de  chaux,  de  phosphate  de  chaux,  de  chlorure  de  potassium  , 
d'oxide  de  fer,  de  silice  et  d'alumine.  La  gomme  arabique  nous 
vient  d'Arabie  et  d'Egypte.  On  nous  l'expédie  en  caffas  de  3 
à  400  kilog. 

■  Pomet  et  Lemery,  qui  écrivaient,  l'un  à  la  fin  du  dix-sep- 
tième y  l'autre  au  commencement  du  dix-huitième  siècles,  don- 
naient le  nom  de  turique  ou  turis  à  la  gomme  arabique  qui 
avait  coulé  de  l'arbre  en  tombant  goutte  à  goutte,  et  avait  formé 
une  espèce  de  stalagmite. 

Il  existe  au  Muséum  d'histoire  naturelle  de  Paris  de  la  gomme 
qui  porte  le  nom  de  turique,  et  qui  passe  pour  avoir  appartenu 

*■ 

(i)  11  rie  faut  point  confondre  les  acadas  dont  il  est  ici  question  avec  les 
tolaptes  qui  portent  le  môme  nom  dans  noire  pays,  lis  Mnl  bien  de  la  même  fa- 
mîlïe)  mais  ils  appArliennent  à  des  Bections  différentes. 
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à  Lémery  ;  elle  est  en  morceaux  arrondis  et  gros  cohune  de  for* 
tes  noix.  M.  Guibourt  a  donné  le  nom  de  gomme  turique  à  hk 
gomme  arabique  fendillée  ;  le  catalogue  des  productions  natu- 
relles des  courtiers  dé-^  la  Bourse  fait  \  sans  doute  selon 
M.  Guibourt,  ùsage^u  nom  dé  turique* œmme  synonyme  d'a- 
rabique, tandis  quelMchantillon  de  la  cbl}e<*tion'de^  Bourse'' 
est  conforme  à  celui  du  Muséum  d'histoire  naturelle. 

Le  mot  turique  paraît  venir  de  thus  (  encens  ) ,  à  cause  de  la 
manière  dont  la  gomme  a  coulé  âe  ran3re  soùs  forme  de  lar- 
mes. M.  Gujbourt  pense  qu'il  vient  de  Tor,  qui  est  Un  port 
d'Arabie.  Quoi  qu'il  en  soit,  il  est  évident  qu'il  a  chaiïgé  la* 
gnitîcation  de  ce  mot. 

La  gomme  de  geddhy  qui  passe  pour  venir  de  Giddah,  esl.une 
variété  de  gomme  arabique  qui  pouiTait  bienTprôvenir  d'une 
espèce  particulière  de  miràosa.  Cette  gomme  est  principalement 
caractérisée  par  son  peu  de  fragilité,  et  par  quelques  points  àt 
sa  surface  qui  sont  toujours  dépourvus  de  limpidité.  Çestp^t- 
être  à  cette  variété  qu'il  faut  rapporter  celle  que »Bf;' Guibourt 
a  proposé  de  nommer  gomme  pelliculée.  Cette  gomme  est  pe« 
propre  pour  rusage  médical  ,  attendu  qu'elle  possède  îme 
odeur  et  une  saveur  désagréables. 

La  gomme  iht  Sénégal  découle  principalement  de  Vacdti 
Sénégal,  Elle  ressemble  beaucoup  à  la  gomme  arabique.  EU 
est  en  grande  partie  composée  de  morceaux  ovoïdes  bu  arréh-? 
dis ,  dont  le  volume  varie  depuis  celui  d'une  noisette  jusqu'à 
celui  d'un  œuf.  Ces  morceaux  sont  souvent  creux  dans  leur  in- 
térieur, et  leur  couleur  varié,  depuis  le  roux  très  clair  jusqu'aii 
rouge-brun  foncé.  On  y  rencontre  de  la  gomme  fendillée  in- 
colore ou  jaunâtre  ,  de  la  gomme  en  monceaux  cylindroîdes  , 
arqués ,  rugueux  à  leur  surface  ;  d'autres  ,  ordinairement  fort 
petites  ,  en  larmes  limpides,  incolores  ou  en  morceaux  aplatis 
et  arrondis'  sur  leurs  bords  ;  des  marrons  et  du  bddlium.  La 
densité  des  beaux  ihôrceaux  de  gomme  du  Sénégrf  estdè  1 ,436, 
et  il  parait  qu'elle  contient  habituellement  environ  0,02  d'eau 
de  moins  c|ue  la  gomme  arabique. 

La  gomine  du  Sénégal  nous  parvient  en  sacs  de  50  à  j60  kîlog.; 
mais,  plus  souvent «ncore,  elle  ne  subit  d'emballage  que  daii^ 
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La  gomme  adragante  vient  de  l'archipel  grec ,  et  principale- 
ment de  Candie  ;  on  en  recueille  aussi  dans  plusieurs  contrées 
de  l'Asie.  Nous  la  recevons  en  caisses  de  120  à  130  kilog. 

La  gomme  adragante  est  principalement  employée  en  méde- 
cine :  elle  sert  pour  donner  de  la  consistance  aux  looks,  aux  po- 
tions, afin  que  Ton  puisse  y  suspendre  des  poudres  très  divisées 
et  insolubles,  comme  le  kermès.  Elle  est  quelquefois  employée 
pour  ëmulsionner  l'huile,  mais  elle  remplit  moins  bien  cet  of- 
fice que  la  gomme  d'acacia.  Elle  sert ,  à  l'état  de  mucilage , 
pour  donner  du  liant  au  sucre  pulvérisé  dont  on  doit  former 
des  tablettes. 

Gomme  cfe^^ri/paceî?^.  Cette  gomme,  qui  découle  de  quelques 
uns  de  nos  arbres  fruitiers,  est  en  morceaux  irréguliers,  aplatis  du 
cAte  de  l'écorce  qui  les  a  exsudés,  et  à  laquelle  ils  adhèrent  sou* 
vent.  Elle  est  incolore,  limpide,  ou  colorée  depuis  le  jaune  jusqu'au 
brun;  sa  saveur  et  son  odeur  sont  presque  nulles  .Cette  gomme 
ne  se  dissout  qu'incomplètement  dans  l'eau  :  les  morceaux  que 
Ton  y  met  conservent  leur  forme  si  on  ne  les  agite  pas  ;  sa 
partie  insoluble  est  la  cérasine,  qui  a  été  décrite  plus  haut.  Sa 
partie  soluble  diffère  essentiellement  de  la  gomme  d'acacia  : 
elle  n'est  précipitée  que  très  lentement  par  l'alcool  et  le  sous- 
acétate  de  plomb  ;  les  dissolutions  de  silicate  de  potasse  et  de 
protonitrate  de  mercure  ne  la  troublent  point  ;  le  bichlorure 
d'étain  la  coagule. 

La  gomme  des  drupacées  n'est  point  usitée  en  médecine , 
mais  elle  l'est  dans  les  arts ,  et  principalement  dans  la  chapel- 
lerie. La  propriété  dont  elle  jouit  de  devenir  entièrement  solu- 
ble lorsqu'on  la  traite  par  l'eau  bouillante,  permettrait  de  la 
substituer  dans  les  arts  partout  où  l'on  fait  usage  de  gomme 
d'acacia ,  si  elle  communiquait  à  l'eau  la  même  viscosité  que 
cette  dernière. 

La  gomme  de  Bassora  n'a  point  d'origine  naturelle  connue  ; 
on  sait  seulement  qu'elle  vient  de  Perse,  ou  qu'elle  se  trouve 
quelquefois  parmi  la  gomme  d'acacia.  Elle  est  en  morceaux 
tout  au  plus  gros  comme  l'extrémité  du  pouce,|très  irréguliers, 
pleins  ou  caverneux  ;  elle  adhère  quelquefois  à  des  parties  li- 
gneuses, formées  de  grosses  fibres  plates,  parallèles,  tomenteu- 
963  j  peu  denses  et  peu  serrées.  Lorsqu'on  la  ^ire  entre  le3  dents, 
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elle  se  brise  d'abord,  mais  elle  se  ramollit  bientôt ,  et  fait 
entendre  un  cri  comme  le  caoutchouc  placé  en  pareille  circon- 
stance. Elle  possède  une  odeur  analogue  à  celle  de  l'acide  acé- 
tique. Mise  dans  l'eau,  elle  s'y  développe  en  augmentant  con- 
sidérablement de  volume.  Elle  est  presque  entièrement  formée 
d'eau  et  de  bassorine.  Cette  gomme  n'étant  pas  employée,  ne  se 
trouve  pas  toujours  dans  le  commerce ,  où  on  l'a  reçue  quel- 
quefois en  caisses  de  poids  très  variables. 

Mucilage  de  semences  de  lin.  La  semence  de  lin  renferme 
une  matière  mucilagineuse  qui  peut  remplacer  la  gomme  dans 
le  cas  où  il  s'agit  simplement  de  donner  de  la  viscosité  à  l'eau  , 
et  non  dans  ceux  où  elle  est  employée  pour  coller,  ou  pour  don- 
ner de  la  consistance  à  quelque  matière  ;  par  exemple,  son  mu- 
cilage peut  servir  de  bain  pour  recevoir  les  couleurs  qui  servent 
à  marbrer  le  papier. 

Le  mucilage  des  semences  de  lin  se  prépare  facilement  en  les 
faisant  bouillir  dans  l'eau  ;  on  obtient  par  ce  procédé  une  li- 
queur visqueuse  qui  passe  difficilement  au  travers  d'une  toile 
dont  les  mailles  sont  même  peu  serrées.  Ce  mucilage ,  desséché 
et  traité  par  l'acide  nitrique  ,  donne  de  l'acide  mucique  ;  il  est 
coagulé  par  l'alcool ,  par  le  protochlorure  d'étain  et  par  les  acé- 
tates neutre  et  basique  de  plomb.  Le  silicate  de  potasse,  le  sul- 
fate de  sesqui-oxide  de  fer,  le  chlore  et  l'iode ,  n'agissent  point 
sur  lui  d'une  manière  sensible. 

Mucilage  de  semences  de  coing  et  de  psyllum.  Ces  semences^ 
et  sans  doute  beaucoup  d'autres ,  donnent  à  froid  un  mucilage 
très  abondant  lorsqu'on  les  agite  dans  l'eau.  Ces  sortes  de  mu- 
cilages ne  sont  employés  qu'en  médecine  ;  il  en  est  de  même 
du  mucilage  des  malvacées ,  de  la  racine  de  symphitum  ma- 
jus,  L-,  etc. 

Mucilage  ou.  gomme  de  fécule.  La  fécule,  débarrassée  de  son 
tégument,  se  dissout  dans  l'eau  froide  à  la' manière  des  gommes, 
qu'elle  peut  remplacer  dans  une  foule  d'applications. 

Pour  obtenir  la  gomme  de  fécule,  on  peut  employer  diflfé- 
rens  agens  :  1®  l'acide  sulfurique,  2"  l'infusion  de  malt,  3»  la 
chaleur.  1<>  Il  faut  ajouter  à  l'eau  environ  un  quarantième  de 
son  poids  d'acide  sulfurique,  y  délayer  au  plus  un  dixième  d'a- 
midon ,  et  cbauffei'  jusqu'à  cç  ^ue  l'empois  qui  s'çtait  d'abprd 
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site  est  de  1,207;  elle  se  ramollit  par  la  clialeur  de  la  main  ^ 
mais  elle  n'est  pourtant  point  fusible  ;  par  le  refroidissement  y 
elle  devient  fragile,  et  peut  être  réduite  en  poudre. 

La  gomme  ammoniaque ,  telle  qu'elle  vient  d'être  décrite  , 
est  dite  en  sorte  dans  le  commerce  ;  on  l'estime  d'autant  plus  y 
qu'elle  contient  plus  de  larmes.  Quelquefois  ces  larmes  sont 
entièrement  isolées ,  et  lui  font  donner  le  nom  de  gomme^ré'- 
sine  ammoniaque  en  larmes. 

La  gomme -résine  ammoniaque  a  été  soumise  à  l'analyse  par 
Braconnot  et  par  Bucholz,  qui  lui  ont  trouvé  la  composition 
suivante  : 

Braconoot.        Bucholz. 


Késine , 

70,0 

72,0 

Gomme , 

18,4 

22,4 

Bassorine , 

» 

1,6 

Gluten , 

4,4 

1» 

Huile  volatile. 

eau 

et  perte , 

7,2 

4,0 

Elle  donne  par  l'incinération  un  résidu  de  0,011  de  son 
poids,  qui  est  formé  de  carbonates  de  potasse  et  de  cLaux  ,  et 
de  phosphate  de  cette  dernière  base.  • 

Il  est  probable  que  ce  que  Braconnot  a  pris  pour  du  gluten 
était  de  la  bassorine.  La  résine  est  rougeâtre  et  transparente  ; 
son  odeur  est  celle  de  la  gomme  ammoniaque,  sa  saveur  est  nulle; 
elle  foiid  à  54^.  Elle  se  dissout  dans  l'alcool ,  les  huiles  grasses 
et  les  huiles  volatiles  ;  mab  l'éther  la  partage  en  deux  résines  y 
dont  une  seule  est  dissoute  par  ce  véhicule.  La  gomme,  que  l'on 
peut  extraire  par  l'eau  ,  après  avoir  enlevé  la  résine  par  l'al- 
cool, possède  presque  toutes  les  propriétés  de  l'arabine.  L'huile 
volatile  peut  être  obtenue  par  la  distillation. 

L'origine  de  la  gomme  ammoniaque  a  été  long-temps  igno- 
rée; Linné  a  soupçonné  qu'elle  provenait  d'un  pastinaca; 
OlUvier,  de  Idijerula  persica;  Wildenow,  après  avoir  semé 
des  graines  trouvées  dans  cette  substance ,  a  obtenu  un  hera- 
cleumy  qu'il  a  appelé  gummiferum^  mais  qui  n'a  point  produit 
de  gomme  ;  Szowits ,  botaniste  russe ,  qui  a  voyagé  en  Perse , 
l'a  rapportée  à  une  ferula^  qu'il  a  nommée  ammoniitcum;  en- 
fin 7  daas  çe9  derniers  temps  |  Dayid  Don  a  décrit  U  plante  qui 
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la  fournit,  et  Fa  appelée  dorema  ammoniacum;  eUe  appar* 
tient  à  la  tribu  des  peucédanëes ,  de  la  famille  des  ombellifères* 

La  gomme  ammoniaque  vient  de  Perse  ;  nous  la  recevons  en 
caffas  de  150  à  200  kilog.,  ou  en  caisses  de  60  à  100  kilog. 

Assa-fcetida.  L'aspect  de  cette  substance  varils  beaucoup  :  tan- 
tôt elle  est  en  masses  molles,  rougeâtres,  translucides,  parsemées 
de  larmes  d'un  rouge  pâle ,  dont  la  cassure  fraîche  est  beau- 
coup moins  colorée  ;  tantôt  elle  est  presque  entièrement  for- 
niée  par  cette  matière  qui  constitue  les^  larmes.  Son  odeur  res- 
semble beaucoup  à  celle  de  l'ail ,  et  la  dépasse  encore  par  son 
intensité  ;  sa  saveur  est  acre  et  amère  ;  sa  densité  est  de  1 ,327. 
L'assa-fœtida  est  inflammable  et  brûle  avec  une  grande  facilité. 
Brandes  l'a  soumis  à  l'analyse,  et  l'a  trouvé  formé  de  : 

Résine,  48,85 

Huile  volatile,  4,60 

Gomme  impure,  19,40 

Mucilage  végétal ,  6,40 

Extractif,  1,40 

Malate  de  chaux ,  0,40 

Sulfate  de  chaux,  et  traces  de  sulfate  de 

potasse ,  6,20 

-  Carbonate  de  chaux,  3,50 

Sesqui-oxide  de  fer,  alumine ,  0,40 

'  Eau,  6,  M 
Impuretés ,  telles  que  sable  et  fibre  ligneuse,     4,60  (1) 

I 

La  résine  de  l'assa*fœtida  a  été  étudiée  par  Pelletier,  qui  l'a 
regardée  con^me  une  matière  particulière;  il  la  caractérisait 
surtout  par  la  propriété  dont  elle  jouit  de  prendre  la  couleur 
rouge  par  l'action  réunie  de  l'air  et  de  la  lumière.  Depuis  ,  on 
a  trouvé  que  l'éther  ^ulfurique  ne  la  dissolvait  pas  complète- 
ment, et. la  partageait  ainsi  en  deux  matières  différentes.  La 

(i)  Cette  analyse,  prise  dans  le  Traité  de  ehimie  de  Berzélius,  présente  une 
erreur  dans  les  chiffres,  qu'il  ne  m'a  pas  été  possible  de  corriger,  ne  pouvant 
remonter  au  travail  de  Braode.  Cependant ,  d'après  une  analyse  de  Pelletier  « 
il  est  probable  que  c*est  sur  la  résine  que  celte  erreur  porte;  car  il  dit  que 
l'assa-foetida  contenait  o.65  de  résine.  La  quantité  considérable  de  sels  calcaires 
qui  se  trouYe  dans  l'analyse  de  Brande  a  également  lieu  d'étonner* 
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Sulfate  de  chaux,  0,10 

Phosphate  de  chaux,  0,15 

Eau,  5,40 

M.  Pelletier  a  trouvé  en  outre  un  peu  dhuile  volatile.  C'est  à 
la  résine  qu'il  faut  rapporter  les  propriétés  énergiques  de  cette 
substance.  Cette  résine  est  soluble  dans  l'alcool.  Quelques  aci- 
des et  la  potasse  peuvent  la  dissoudre  à  chaud ,  mais  elle  se 
précipite  presque  entièrement  par  refroidissement. 

L'euphorbe  est  tellement  acre ,  que  l'on  ne  saurait  prendi*e 
trop  de  précautions  lorsque  l'on  veut  la  pulvériser.  Elle  se  re- 
cueille  sur  les  cuphorbia  antiquorum  et  officinarum ,  qui  crois- 
sent en  Afrique  et  dans  les  Indes  ;  et  sur  Veuphorbia  canarien^ 
sùj  qui  croît  dans  les  iles  Canaries.  Nous  les  recevons  en  barils, 
en  caisses  ou  en  balles  de  jonc. 

Galùanum.  Legalbanum  se  présente  en  larmes  isolées,  irré- 
gulières ,  aplaties ,  molles ,  et  souvent  agglutinées,  d'un  jaune 
roux  ou  brunâtre,  translucide,  s'arrachant  sans  se  casser,  à 
proprement  parler  ;  présentant  un  aspect  céreux  ,  ou  bien  en 
masses  plus  colorées ,  plus  translucides  ,  et  parsemées  des  lar- 
mes précédentes.  Son  odeur  est  forte,  aromatique,  et  n'a  pas  la 
moindre  analogie  avec  celle  de  l'assa-foetida  ;  sa  saveur  est 
amère  et  chaude;  sa  densité  est  de  1,212.  Soumis  à  la  distillation 
avec  l'eau,  il  donne  une  huile  volatile  incolore  ,  dont  le  poids 
spécifique  est  de  0,92.  Elle  possède  la  même  odeur  que  le  gai- 
banum,  et  se  dissout  dans  l'alcool,  l'éther  et  lès  huiles  grasses. 
Distillée  à  sec ,  cette  gomme-résine  finit  par  donner  une  huile 
volatile  d'une  couleur  bleue. 

Meissner  et  Pelletier  ont  analysé  le  galbanum.  Les  résultats 
qu'ils  ont  obtenus  sont  peu  di£férens.  Voici  le  travail  du  pre- 
mier de  ces  chimistes  : 


Résine, 

65,8 

Huile  volatile, 

3,4 

Gomme  soluble, 

22,6 

Bassoriae, 

1,8 

Principe  amer  et  acide  malique, 

0,2 

Eau, 

2,0 

Débris  végétaux, 

2,8 

GOMMES-RESINES.  \7 

La  résine  de  galbanum  est  brun-jàunâtre ,  translucide ,  csts- 
sante  et  insipide.  WÊe  est  insoluble  dans  Talcool  faible,  mais 
elle  se  dissout  dans  l'alcool  concentré,  dans  l'éther  et  dans 
l'huile  d'amandes:  l'huile  v^falile  de  térébenthine  la  dissout  à 
peine  ;  elle  est  soluble  dans  t1|^|iïi  sulfurique  concentré;  l'acide 
azotique  la  détruit. 

On  ne  sait  trop  à  quelle  planle  de  la  famille  des  ombellifèrea 
on  peut  rapporter  le  galbanum.  L'opinion  la  plus  probable  est 
que  plusieurs  substances  peu  différentes  les  unes  des  autres  ont 
porté  ce  nom.  M.  Guibourt  décrit  effectivement  deux  galbanum 
qui  paraissent  avoir  des  origines  différentes.  On  a  d'abord  pensé 
que  le  galbanum  découlait  du  bubon  galbanum  de  Linné.  De- 
puis ,  David  Don  l'a  fait  provenir  d'une  autre  plante ,  qu'il  a 
appelée  galbanum  officinale. 

On  ne  connaît  pas  non  plus  avec  certitude  le  pays  qui  le 
produit  ;  on  'pense  cependant  qu'il  vient  de  l'Asie-Mineure ,  de 
la  Syrie  et  de  la  partie  septentrionale  de  l'Afrique.  Nous  le  re- 
cevons en  caisses  de  poids  variables. 

Gomme-gutte,  Substance  solide,  d'un  jaune  rougeâtre,  opa- 
que ,  donnant  une  émulsion  jaune  quand  on  la  délaie  dans 
l'eau;  d'une  odeur  faible  et  particulière,  d'une  saveur  acre.  La 
gomme-gutte  du  commerce  est  en  cylindres  repliés  sur  eux- 
mêmes  et  collés  ensemble  ,  ou  bien  en  pains  peu  volumineux. 
Elle  est  formée  d'environ  un  cinquième  de  matière  gommeuse, 
et  de  quatre  cinquièmes  d'une  résine  que  l'on  n'isole  pas  com- 
plètement par  l'alcool ,  mais  bien  par  l'éther.  Cette  résine,  pu- 
rifiée sufi&samment,  est  rouge-jaunâtre ,  presque  transparente  , 
cassante,  fusible  sans  se  liquéfier  complètement,  électrisable 
pai'  frottement.  Elle  se  dissout  dans  la'  potasse ,  et  peut  se  com- 
biner avec  le  chlore  et  différente  oxides  métalliques ,  avec  les- 
quels elle  prend  des  couleurs  variées. 

"Plusieurs  plantés  de  la  famille  des  guttifères  et  de  la  famille 
des  hypéricées  fournissent  des  sucs  analogues  à  la  goir8wé-gutte# 
Elle  nous  vient  de  la  Chine ,  de  Siam  et  de  Ceylan.  Celle  qui 
Tient  de  ce  dernier  pays  est  très  rare,  selon  le  docteur  Christ!-' 
son,  d'Edimbourg,  qui  l'attribue  au  gc^nia  morella  de 
Beiandolle ,  qui  différerait  du  stalagmk^camboguoïdes  de 
Murray. 

VI.  2 
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La  gômme-gutte  est  employée  en  médecine  et  dans  la  pein- 
ture à  l'aquarelle  ;  délayée  dans  Feau  ,  We  donne  une  belle 
couleur  jaune.  On  la  reçoit  en  fortes  caisses  du  poids  de  100  à 
150  kilog.,  ou  en  caisses  plus  jBJiibles,  du  poids  de  75  kilog. 
environ. 

Myrrhe,  Substance  solide  ,  en  morceaux  à  peu  près  gros 
comme  l'extrémité  du  pouce,  très  irréguliers,  translucides,  d'un 
brun  rougeâtre ,  d'une  saveur  amère ,  chaude ,  légèrement 
acre;  d'une  odeur  aromatique  particulière,  très  prononcée. 
Elle  se  casse  facilement ,  et  brûle  sans  se  fondi-e  quand  on  la 
tient  dans  la  flamme  d'une  bougie. 

La  myrrhe  a  été  soumise  à  l'analyse  par  Braconnot  et  par 
Brandes.  Ge  dernier  chimiste  lui  a  trouvé  la  composition  sui- 
vante : 

L  soluble  dans  l'éther,  5,5 

•     ^^^^"^^  \  insoluble  dans  l'éther,  22,2 

Huile  volatile,  2,6 

Gomme,  54,4 

Mucilage  végétal ,  9,3 
Sulfates,  benzoates,  malates  et  acétates  de 

potasse  et  de  chaux^  1 ,4 

Substances  étrangères,  1,6 

La  myrrhe  est  plus  facilement  attaquée  par  l'eau  que  par 
l'alcool  ;  elle  se  dissout  dans  un  mélange  d'éther  nitreux  et  d'al- 
cool, et  dans  un  mélange  d'ammoniaque  et  d'esprit-de-viii. 
Brûlée,  elle  laisse  un  résidu  de  3,6  de  cendres  formées  de  sels  à 
base  de  potasse  et  de  chaux. 

Il  existe  dans  le  commerce  une  myrrhe  de  qualité  inférieure 
à  la  précédente.  Elle  est  en  morceaux  généralement  plus  gros  , 
anguleux  ,  plus  foncés  en  couleur,  d'un  éclat  gras,  d'uû 
odeur  plus  faible ,  nauséeuse ,  d'une  saveur  chaude,  un  p) 
différente  de  celle  de  la  vraie  myrrhe.  Elle  t^  de  qualité  in- 
férieure, et  ne  doit  jamais  lui  être  substituée. 

La  myrrhe  est  employée  par  les  pharmaciens,  les  parfumeurs 
et  les  distillateurs^Mle  entre  dans  l'élixir  de  Garus. 

L'origine  de  la  vi^ie  myrrhe  est  mal  connue  :  on  à  présumé 
qu'elle  découlait  de  Xam^ris  katqf^  de  Forskal ,  qui  appartient 


à  I&||mille  des  térébenthacëes.  Ëhrenberg  et  Hempricfilà  font 
y  eâtt-  '^gjjfalsamoden  dru  m  myrrha^  de  la  même  famille.  La 
myrrlie  fious  vient  de  l'Arabië^t  de  l'Abyssinie  en  caisses  de  80 
à  150  kilog. 

Olihan^  ou  encens.  Substance  solide,  sous  forme  de  larmes , 
d'un  blanc  roussâtre  ou  brunâtre,  présentant  une  cassure  sale , 
résineuse,  se  pulvérisant  facilement ,  possédant  une  odem^  peu 
iatense,  qui  se  développe  beaucoup  par  la  combustion.  L'oli-. 
ban  se  ramollit  par  la  chaleur,  et  c^tinue  à  brûler  de  lui- 
même  Ipi^g^'on  Ta  enflammé.  Brûlé,  il  laisse  un  résidu  de  2,75 
p.  0/O^n^^pndres.  Sa  densité  est  de  1 ,221 .  H  a  été  soumis  à 
ranalmriffiimique  par  Braconnot  et  par  Pfaff.  Selon  le  pre- 
mier ofe^^ces  chimistes,  il  contient  56,0  de  résine,  5,2  d'huile  vo- 
latile, et  30,8  de  gomme.  La  résine  de  l'oliban  est  insipide,  se 
ramollit  à  100°,  fond  à  une  température  plus  élevée,  et  brûle 
en  répandant  une  odeur  d'encens.  L'alcool  et  l'acide  sulfuiique 
le  dissolvent;  l'acide  nitrique  le  transforme  en  amer.  L'huile 
volatile  est  jaunâtre,  et  possède  une  odeur  qui  rappelle  cellfe  du 
citron. 

On  ne  connaît  pas  avec  certitude  l'arbre  qui  produit  l'oli- 
ban 'y  les  uns  le  rapportent  aux  juniperus  lycia  et  thuriferày  de 
la  famille  des  conifères ,  qui  croissent  dans  l'Asie-Minètire  ;- 
d'autres  le  rapportent  au  boswellia  scrrata  ^  BecandoUe,  qui 
croît  au  Bengale.  Il  en  est  dcjj^cens  comme  de  la  myrrhe  : 
beaucoup  de  produits  diflerelqRbnt  conjfondus  sous  ce  nom  ; 
cela  est  d'autant  plus  probable ,  qu'on  en  reçoit  de  pays  très 
éloignés  les  uns  des  autres. 

M.  Banon  ,  pharmacien  du  lazaret  de  Toulon^  apporté  en 
France  une  matière  résineuse  qui  a  reçu  le  nom  ô! encens  de 
Cdyenne;  elle  était  formée  de  deux  produits  très  différents  l'un 
de  l'autre ,  qui  ne  se  mêlaient  même  point  sur  l'arbre  ;  l'un  était 
jaune  de  soufre,  très  odorant ,  translucide,  moji  ou  ramoUissa- 
ble  par  la  chaleur;  il  s'attachait  fortement  aux  doigts,  et  se 
trouvait  principalement  formé  par  une -huile  volatile  et  une 
résine  ^oîuble  dans  l'alcool  froid  ;  l'autre  était  blanc,  dur,  for- 
mé de  couches  aplaties,  présentant  une  structure  fibreuse,  bien 
développée,  les  fibres  étant  presque  toujours  perpendiculaires 
aux  couches  de  résine.  Cette  dernière  résine  n'était  bien  solublç 
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Getta  sujMtance  découle ,  par  des  incisions  ;  de  Ii|.|pU|ie  du 
cons^ot^^s  scammonea  de  Linné.  On  noii9  rexpédifi^JPQraûss^f 
rondes,  appelées  bustas,  du  poids  de  25  kilog.  eçtviron.  (  Tr$i^ 
des  prod.  nat,  des  courtiers  de  la  Bourse,) 

La  scammonée  de  Smyrne  est  en  masses  plus  ^mpactes  que 
la  précédente  ;  quelquefois  elle  b^  ft^.m^elée  en  c^^ndres  ir- 
réguliers ou  en  plaques  épaisses  de  1  K'%  cent. 

Boi^illon-Lagrange  et  Vogel  Font  trouvée  |n(n|ée  de  : 


:  ,,■           ^s,v 

>■-■•.■■• 

Résine, 

60 

Extrait  alcoolique, 

2 

Extrait  gommeux, 

3 

Afatières  insolubles, 

■  ■       A 

35 

Gett&HQPtoimonée  vient  de  Smyrne  ,  en  Natolie.  On  i^^ 
pendant  long- temps  qu'elle  provenait  du  peripioca  scai 
nium  dç  Linné,  qui  appartient  à  la  famille  des  apocynées;  mais 
actuellement  les  pharmacologistes  semblent  dispo9|8  à  la  rap- 
f^V^r  ^  ]a  î^éme  plante  que  la  scanunonéç  d'Alep.  Nous  la  re- 
cevons en  caisses  de  div^s  poids. 

I4  scammoi^ée  dite  de  Montpellier  est  en  masses  Q|î;|;alettes 
compactes,  dures ,  épaisses  de  |  cent.  1/2  environ  ,  et  présen- 
tent une  cassure  analogue  ^  celle  du  beau  cachou.  Cette  der- 
nière substance,  qui  s'extrait  du  cynanchum  monspeliacum^  L. 
(apocynées),  4iff<^<'e  entièrement  des  précédentes.  Elle  est  peu 
estimée,  et  n'est  usitée  que  dans  Vbippiatrique. 

L'opium ,  qui  çst  un  sue  laiteux ,  épaissi ,  aurait  pu  être 
traité  \zi  \  mais  les  npn^)reux  produits  chimiques  qu'il  fournit 
çx^ent  qu'91^  en  Çassie  un  article  à  part. 

A.  Baubrimont. 

GOND.  (  Technolo^,  )  Le  gond  0e  compose  de  deux  parties, 
|e  goiipd  pf oprenie^t  dit ,  et  la  penture  qui  s'attache  après  la 
porte  au  moyen  de  vis  ou  de  clous  rivés.  Le  gond  est  une  pièce 
de  forge  que  tout  le  monde  connaît.  Nous  n'en  aurions  point 
parlé,  isi  nous  n'avions  un  perfectionnement  à  constater. 

Un'gorid  ressemble  assez  à  un  fort  clou  à  crochet,  à  cette  dif- 
férence près  qu'il  n'est  pas  simplement,  comme  le  clou,  un  fer 
coudé;  ordinairement 9  surtout  lorsqu'il  s'agit  de  forts  gonds, 
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le  tourillon  qui  entre  dans  la  douille  de  la  penture  est  soudé 
après  la  tige,  et  l'on  réserve  autour  de  ce  tourillon  un  épaule-^ 
ment  sur  lequel  appuie  le  champ  de  la  douille  de  la  penture» 
C'est  justement  dans  la  conformation  particulière  de  cet  épau- 
lement  que  réside  le  perfectionnement  dont  nous  Touloag 
parler.  tBf 

Lorsque  le  plancher  d'une  chambre  n'est  point  parfaitement 
de  niveau,  il  devient  difficile  que  la  porte,  dans  son  mouvement 
circulaire ,  puisse  fermer  exactement  et  remplir  la  baie.  Dans 
ce  cas ,  on  fait  l'épaulement  incliné ,  et ,  si  l'on  veut ,  on  peut 
aussi  faire  incliner  le  champ  de  la  douille  de  la  penture  qui 
appuie  sur  l'épaulement.  Par  cette  simple  disposition ,  la  porte 
sera  soulevée  au  fur  et  à  mesure  qu'on  l'ouvrira  ;  et  lorsqu'elle 
se  fermera  elle  redescendra  au  niveau  du  plancher.  Cette  incli- 
naison offre  encore  cet  avantage,  que  la  porte ,  livrée  à  elle- 
même,  se  ferme  seule ,  et  sans  qu'il  5oit  besoin  de  ressorts  ou 
de  poids  pour  la  ramener.  Paulin  Oesobmeaux. 

GOUDRON,  {Technologie.)  On  a  donné  le  nom  de  goudron 
à  un  produit  complexe,  qui  est  composé,  selon  Berzélius,  d'une 
huile  pyrogénée  mêlée  à  de  l'huile  de  térébenthine,  à  de  la  co- 
lophane ,  à  de  l'acide  acétique ,  et  à  des  résines  non  détruites  j 
mais  pyrogénées ,  produit  que  l'on  obtient  par  une  distillation 
étouffée  et  per  descensum  des  bois  résineux. 

Le  goudron  a  été  signalé  dans  divers  ouvrages  sous  différents 
noms;  ainsi  on  l'a  désigné  par  ceux  de  brai  gras^  brai  liquide, 
tare,  poix  liquide,  poix  navale  (pix  navalis),  goùdran  ,  pissa j 
goudron  vert  (green  tar). 

On  a  donné  par  extension  le  nom  de  goudron  à  des  produits 
naturels  ,  au  malthe ,  au  pétrole  tenace,  etc.,  et  ceux  de  gou" 
dron  de  houille  (  coal  tar  ) ,  goudron  et  huile  de  charbon  de 
terrcy  au  produit  que  l'on  obtient  de  la  distillation  à  vase  clos 
du  charbon  de  terre. 

Le  mode  de  fabrication  du  goudron  ,  et  les  appareils  qu'on 
emploie,  ne  sont  pas  les  mêmes  dans  toutes  les  localités.  Ainsi , 
dans  quelques  lieux ,  les  appareils  sont  très  simples ,  ils  sont 
construits  dans  les  forêts  ;  dans  d'autres ,  ce  sont  des  fourneaux 
plus  Q|^  moins  élevés,  qui  sont  construits  en  brique$,etquisont 
munis  de  récipient  pour  reçueipir  le  goudron, 
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Le  procédé  mis  en  usage  dans  les  Landes  de  Bordeaux  est  le 
suivant.  On  établit ,  loin  des  habitations  et  à  une  distance  des 
forêts  telle  qu'il  n'y  ait  rien  à  craindre  pour  l'incendie,  un  four 
composé  de  trois  parties ,  Y  aire,  la  ca^e  ou  le  récipient,  et  en- 
fila la  gouttière, 

'  ti'aire ,  qui  est  concave  dans  son  plan  ,  occupe  une  étendue 
de  10  à  15  mètres  de  circonférence;  elle  doit  être  située  sur 
un  tertre  élevé  de  2  mètres  environ  au-dessus  du  terrain  qui 
l'avoisine.  Elle  est  quelquefois  pavée  dans  son  entier,  d'autres 
fois  dans  les  deux  tiers  de  son  étendue  ;  la  partie  qui  n'est  pas 
pavée  est  formée  avec  de  l'argile  battue ,  qui  forme  le  complé- 
ment du  pavage.  Au  centre  de  l'aire  est  une  ouverture  ronde 
qui  correspond  à  une  gouttière  qui  est  destinée  à  recevoir  et 
à  conduire  le  goudron  dans  la  cave  ou  récipient. 

La  cave  est  ordinairement  une  fosse  dont  la  figure  est  un 
carré  long  ;  son  étendue  varie  d'après  la  grandeur  du  four  ;  sa 
profondeur  est  de  1  mètre  au-dessous  du  terrain  ordinaire  ; 
cette  cave  est  garnie  dans  son  intérieur  de  madriers  équarris  , 
joints  entre  eux,  et  qui  portent  sous  l'aire  et  dans  le  pourtour  et 
élévation  ;  elle  est  couverte  en  forme  d'appentis  avec  de  forts 
madriers  ajustés,  et  recouverts  en  terre  ;  ces  madriers  sont  po- 
sés dans  le  sens  de  leur  longueur,  suivant  l'inclinaison  du  plan 
de  l'aire  du  four,  dont  cette  couverture  soutient  une  partie. 

La  gouttière,  prise  à  son  origine  sous  le  pavé  de  l'aire,  pré- 
sente une  ouverture  dans  le  centre  même  du  four.  Elle  peut 
être  formée  d'un  tuyau  en  fer,  auquel  on  ajuste  une  pièce  de 
bois  perforée ,  qui  va  s'ajuster  à  une  autre  pièce  de  bois  aussi 
perforée  ,  et  posée  dans  le  sens  oblique ,  de  manière  à  former 
avec  la  première  pièce  un  angle  obtus.  Cette  dernière  pièce 
passe  derrière  les  madriers  du  fond  de  la  cave ,  où  elle  est  so- 
lidement ajustée  ,  et  elle  les  dépasse  dans  son  intérieur  d'en- 
viron 15  centimètres;  l'extrémité  inférieure  de  la  gouttière 
présente  une  ouverture  d'environ  5  à  6  centimètres  de  diamè- 
tre, destinée  à  donner  écoulement  au  goudron.  Cette  ouverture 
est  fermée  à  volonté  à  l'aide  d'une  perche  dont  le  bout  a  été 
ajusté  à  cette  même  ouverture,  que  l'on  ouvre  ou  que  l'on  fer- 
jïie  selon  que  l'opération  le  demande. 
Lorsqu'un  four  est  ainsi  construit^  on  le  charge  \  on  implante 
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verticalement  dans  le  fom-,  à  l'orifice  du  trou  destiné  à  donner  X 
issue  au  goudron  ,  et  cela  à  l'aide  de  la  gouttière ,  une  longue 
perche  en  Lois  de  pin  qui  n'ait  point  encore  donné  de  résine. 
Cett6.{)erche  étant  placée,   on  élève  autour   uu  premier  plan- 
di^'de  bois  résineux ,  en  inclinant  l'estréniité  inférieure  des  V 
b^tt^  vers  le  bas  de  la  perche  ;  sur  ce  lit  de  bois  on  en  con-  .^  ■ 
stnût  uu  deuxième ,  d'un  diamètre  moins  grand  ,  et  ainsi  de     _, 
suite ,  de  manière  à  obtenir  un  tas  de  bois  ayant  la  forme  d'un       ^, 
cône.  Lorsque  le  bois  est  ainsi  entassé,  on  retire  la  perche,  on       ^'. 
laisse  quelques  jours,  le  bois  se  rasseoir  avant  de  cliaperouner 
le  cône;  cette  suspension  de  temps  est  nécessaire,  car  si  le'bû-    ' 
clier  s'affaissait  après  le  chaperonnage  du  cône,  il  en  résulte-       ^' 
lait  des  crevasses  par  lesquelles  l'air  s'introduirait,  ce  qiù  don- 
nerait lieu  à  une  combustion  rapide  et  à  la  perte  du  ^^ËS6i\ 
l'opération  serù|  alors  manquée, 

Lorsque  le  cScher  est  resté  asseï  long-temps  pour  que  le 
boii'^tpn  se  tasser,  on  procède  au  chapero nuage,  qui  se  fait  de 
lantfàftre  suivante  :  on  étend  sur  le  bûcher  des  copeaux  prove- 
nant de  la  préparation  des  bols  ou  des  incisions  faites  aux  pius 
que  l'on  résine.  Lorsque  le  bois  en  est  entièrement  recouvert, 
on  y  jette  encore  des  feuilles  sèclips,  et  quelquefois  de  la  paille; 
puis  oh  recouvreltÇiJjOi) t  avec  des  carrés  et  mottes  de  lene,  de 
gazoa  de  marais,  ^O^les  résiniers  nomment  ^azei.  On  laisse 
dans  le  pourtour,  et  près  de  l'aire  de  petits  intemlles  non  fer- 
més par  les  gazons  ;  ces  intervalles  sont  destinét'i  allumer  dans 
ces  endroits ,  si  le  feu  awii'-besoiii  d'être  activé. 

Lorsque  le  chaperonnage  est  terminé,  on  laisse  en  repos  pen- 
dant vingt-quatre  heures,  afin  que  les  gazons  aient  le  temps 
de  se  consolider,  puis  on  met  le  feu  au  bûcher  par  cinq  ou  sût 
ouvertures  différentes. 

Dès  que  le  feu  est  mis  au  bûcher,  il  faut  avoir  le  plus  grand 
soin  de  le  régulariser;  àcet  effet,  on  réunit  autour  du  cône  huit  à 
dix  hommes  armés  de  pelles ,  pioches  et  perches,  et  qui  doivent 
remédier  aux  accidents  qui  se  manifesteraient,  c'est-à-dire  qui 
bouchent  les  crevasses  dès  qu'il  s'en  forme  ,  enfin  qui  prennent 
toutes  les  précautions  convenables  pour  que  la  combustion  s'o- 
père lentement. 
Dès  que  la  combustion  est  uniforme,  et  qu'elle  a  pris  tut  cours 
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et  fendus  en  huit  morceanx  ou  fcùclies  ;  ces  bûches  sont  e 
placées  en  faisceaux ,  de  mamcre  à  ce  qu'elles  paissent  pf 
tout  l'été  être  exposées  à  un  courant  d'air  qui  les  dessècl 
mois  de  septembre,  époque  de  la  distillation  ou  du  eUpa 
ces  bûches  sont  encore  sciées  en  deux  dans  leur  longot 
fendues  de  manière  à  ce  que  les  bûchettes  n'aient  plus 
pouce  d'épaisseur  environ  ;  ainsi  fendues ,  elles  Gnisseot 
cher  pendant  le  temps  qu'exige  le  fendage  et  le  transpo 
des  lieux  où  les  fours  sont  établis. 

Un  four  ordinaire  donne  environ  15  barriques  de  g( 
dn  poids  de  150  kilog.  chaque,  et  de  220  à  2{0  hectoli 
charbon;  il  faut  pour  le  charger  45  charrettes  de  bt 
22,000  pesant  de  bois. 

Comme  nous  l'avons  déjà  dit ,  dans  d'autres  lieux  lef 
reils  employés  sont  différents  de  l'appareil  mis  en  usag 
les  Landes  de  Bordeaux.  Dans  le  Talais,  on  fait  usage  d 
suivant, 

Fig.  1.  Pour   préparer   h 

dron,  ce  four  se  c( 
d'une  maçonnerie  e 
ques  A ,  d'une  cavitc 
tique^où  s'opère  la  c 
tion  B,  d'une  grille  ei 
d'ouvraux  ou  évent 
donner  de  l'air  D,  d'i 
duit  par  lequel  s'éi 
les  produits  E,  d'ui 
çonnerie  qui  suppo 
couvercle  destiné  à 
le  four  F,  enfin  d'u 
pient  G. 

On  opère  avec  ce  f 

la  manière  suivante  : 

pose  sur  la  grille  Ls  bucliettes  de  pin  (Ij,  et  on  remplit  t 

(i)  En  Suède,  on  M  itrl  du  bois  du  pinui  lUviHru  ;  àaiit\a  Cai 

Nord,  àa  boit ia pinai paluitrii!  ea  Âméiiqueeten  Frsoce.on  i 

grande  partie  du  boîi  du  ^iimi  mar'lûnoi 
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I  aifxxtéAderjiI)pM^l;OarecouVFela  putienipéncarextVKdd» 
I  puUo  divfées  de  goadiwi,  «tdei  copeaux  de  pin  JMgqwdK»  - 
I  met  le  fen  ;  Hm  ^Tû.  est  bien  atlamé,  et  que  la  limiii'iHwpy'^ 
rniiiiiiiiMni'iiW  pnqngse  dans  toute  la  miue ,  on  Aère  ■■•». 
maçcMuicrie  ôinentée  arec  du  mortier;  on  poie  Iccoavercl*, 
et  la  dktillatioit  oMmaence  bientôt  ;  les  pn>daitl  W  ntMmUeut 
tons  la  griUe,  d^KMbit  dans  la  partie  iaUntOXe  de  U  €M'ai 
elliptiqae  letcocpijfrwcen  qu'ils  ont  eotralnéf,  et,  pirvcMlt 
à  la  hauteur  du  conduit,  ils  coûtent  à  l'extérieur,  o&ili  Mst 
refus  dans  le  récipient  G^ ,  qui  se  trouve  à  l'extérienr,  k  VtiA» 
d'un  tu jau  qui  peut  être  fermé  oïl  ouvert  â  volontë. 
On  emploie  en  Allemagne  un  erlindre  eu  tâle ,  mosi  A  la 
'  paitîe>  inférieure  d'une  gouttière ,  et  fermé  henn^tjqueiiuiit 
par  Iç  liaut  ;  après  avoir  cltar^jé  ce  cylindre,  qui  k  troufe  ^âci 
B](iBffieu  d'im  autre  cylindre  construit  en  maçonnerie,  on  fait 
lejéu  atXxe  les  deux  cylindres  ;  en  réglant  convenablement  la 
dNfev>  (}u  perd  très  peu  de  goudron  ;  on  recueille  au  coin- 
nencêment  de  l'opération  on  liquide  résineux  qui  a  cb-  appela 
hUe  de  goudron.  Cette  matière,  laissée  en  repos,  oJTre  k  m.  sur- 
Jace  un  liquide  péa  côtoré  ,  qui  donne  par  sa  distillation  avec 
l'eau  une  espèce  d'huile  de  térébenthine  infecte ,  qui  dépose 
dans  le  vase  distillatoire  un  résidu  analogue  à  la  poix  blanche  ; 
on  obtient  ensuite  du  goudron. 

M.  Stretgnarts,  curé  de  Reppet,  arrondissement  de  Rure- 
monde,  fit  connaître,  en  1818,  au  roi  des  Pays-Bas,  qu'il  avait 
construit  un  nouvel  appareil  pour  la  Jabrication  du  goudron 
avec  le  bois  du  pinus  larix,  demandant  que  son  fourneau  fût 
examiné  par  une  commission ,  qui  fut  d'avis  que  l'appareil  de 
M.  Streignarts  était  avantageux.  Be  ce  qui  a  été  public  .sur  ce 
sujet  dans  les  Atmales  belges ,  IV*  livr.  1824  ,  p.  2â,  il  résulte 
que  l'appareil  de  cet  ecclésiastique  est  un  appareil  distilla- 
toire (l)qu>  fournissait  d'abord  un  liquide  aqueux,  clair  et  jau- 
nâtre, puis  un  liquide  d'une  couleur  plus  foncée,  enfin  du  gou- 
dron;  mais  ce  goudron  contenant  de  l'humidité,  il  iallait  l'ex- 

(i)  Ce  mode  d'opértr  pir  dislïllstioD  d'cU  psi  dootcmi;  araot  I790,  le 
princcdeHaMaal'sTSÎt  miieii  DMge  iSarbnirk  pour  U  diililIslKM  du  dur- 
kMde  terre. 
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\  jioser  A  l'action  du  feu ,  et  le  faire  cuire  pour  évaporer  rcaù, 
^Mis  le  faire  brûler  pendant  quelques  minutes  pour  Tépaissir 
intage,  réteignant  ensuite  en  recouvrant  le  vase  métallique 
lequel  on  fâtsidt  cette  opération,  avec  une  toile  mouillée, 
ou  bien  avec  nu  couvercle  en  tôle. 

On  a  proposé  Aussi  l'emploi,  pour  la  fabrication  du  gouéHfbn, 
de  l'appareil  à  carbonber  le  bois  de  M.  Schwartz.  (Y.  lafig.  i36, 
t.  ip,  p.  76  et  suiv.) 

IXês  brevets  d'invention  ont  aussi  été  obtentis  pai*  MM.  Iiflér, 
GaWèy^  Kessel  et  Florer,  Lhomond;  Dierôsé  et  Guille  Darracq, 
pour  l2l  construction  de  foUrs  et  là  fabricàtictt  du  goudron.  Le 
brevet  de  MM.  Imer  a  été  pubUé  dans  le  tome  I*'  dès  Brevets 
it invention  ;  ceux  de  MM.  Lhomond,  Derodé,  Guille  et  Darracq, 
Mat  expirés  -    ^^^ 

Le  goudron  le  plus  estimé  dans  le  comnieree  est  eébûàxi 
Nord;  cependant  les  savants  sont  d'avis  que  lesgouKltoilMidès 
Landes  valent  ceuat  du  Nord  (1).  Les  goudrons  soiÉtidfki^l^dois 
trop  mous,  d'autres  fois  trop  solides.  Ou  a  reconnu  qi/ba^n- 
vait  améliorer  ces  goudrons  de  mauvaise  qualité^  5'/7.c  sonûlrop 
mous ,  en  les  faisant  recuire  pour  vaporiser  l'eau  et  l'acide  acé- 
tique qui  les  altèrent ,  les  décantant  après  les  avoir  tenus  en 
fusion  tranquille,  aûn  d'en  séparer  le  sable  et  les  matières  ter^ 
reuses  qu'ils  auraient  pu  retenir  ;  s'ils  sont  trop  durs ,  en  les 
mêlant  avec  un  peu  d'huile  de  térébenthine  pom*  leur  donner  la 
finidité  convenable. 

Brai  gras.  Ce  produit ,  qui  est  plus  solide  que  le  goudron  f 
s'obtient,  soit  1"  en  faisant  cuire  à  l'air  libre  le  goudron  ;  2*  eo 
le  distillant  dans  des  alambics,  poussant  l'opération  jusqu'à  ce 
que  le  résidu  ait  acquis  la  propriété  de  se  durcir  et  de  devenir 
cassant  lorsqu'il  est  froid , ,  mais  de  s'amollir  par  la  chaleur  de 
la  main  au  point  de  pouvoir  être  tiré  en  fi]s  allongés  ;  3^  en 
prenant  parties  égales  de  brai  sec,  de  goudron  et  de  poix  grasse, 
faisant  cuire  ces  substances  ensemble  dans  une  chaudière  de 

(i)  Le  préjugé  en  faveur  des  goudrons  du  Nord  a  déterminé  les  fabricants 
de  goudron  à  emballer  leurs  produits  dans  des  tonneaux  ou  gonnes  semblables 
aux  emballages  du  Nord ,  et  de  la  même  contenance;  par  ce  moyen,  ces  gou- 
drons sont  vendus  comme  goudrons  du  Nord,  Cette  manière  de  faire  perpé-* 
tuera  le  préjugé  sur  la  supériorité  des  goudrons  du  Nord, 


fonte ,  et  coulant  le  produit  daus  des  mouk-a  ou  daift  dû  fu- 
tailles. 

liés  usages  du  goudron  sont  assez  nombreux  ;  oa  Temploie 
pour  enduire  lea  bois,  les  cordes,  les  métaux,  pour  les  préser- 
ver de  l'huilHité  ;  il  sert  A  recouvrir  la  carène  des  vaisseaux  ; 
dans  ce  cas.  nU'^^Iigue  ùi:L3ud  et  sur  des  surracc.>i  sèclied.On 
donne  ordi iillijMWlit  une  seconde  couciic,en  employant,  pour 
que  rendu îiS'Iim  plus  épais,  du  goudron  dans  leqitfTon  a  fait 
dissoudre  à  chaud  du  brai  gras  (I). 

Le  goudron,  mèleàdes  substances  terreuses  ou  àdelacbaux, 
sert  à  faire  des  mastics  ,  des  ciments  imperméables  à  l'eau.  Les 
jardiniers  s'en  servent  pour  couvrir  les  plaies  des  arbres  due»i 
rcDlèvement  de  grosses  branches.  Oii  se  sert  aussî-d'une  eau  3e 
goujon  daus'  ropératîoo  du  tannage. 

Le  goudron  A  ^te  employé  en  médedne  et  dans  l'art  vétéri- 
naire. 

Va  Anglais,  M.  Hancoct,  a  pris  un  brevet  pour  im  moyen  de 
rendre  la  poix  et  le  goudron  plus  élastiques,  afin  qu'appliqués 
sur  lâi  Dois ,  les  cordages ,  les  toiles  ,  ces  objets  soieot  moins 
perméables  A  l'eau,  et  que  la  cdiicfae  goudronneuse  soit  moins 
làïilè  à  se  fendre  ou  à  s'écailler.  Ce  moyen  consiste  à  faire  dis- 
soadre  du  caoutchouc  dans  de  l'essence  de  térébenthine  ,  et  â 
mêler  cette  solution  4Na  poi^^  ou  au  goudron  seuls  ou  mélan- 
iiés,  et  rendus  liquides  pai-  la  chaleur.  A.  Chevallier. 

GOUDRON  DE  HOUILLE.  (  Technologie.)  Le  goudron  de 
bouille  peut  s'obtenir  par  des  procédés  analogues  à  ceux  mis 
eu  pratique  pour  obtenir  le  goudron  des  bois  résineux.  Les 
premiers  appareils  décrits  pour  la  préparation  de  ce  vernis  sont 

[i)  Le  docteur  Oriot ,  de  Dunkerque ,  a  ta\l  connallie  la  préparation  d'un 
lOdJroo  vermifuge  (iropreà  préterrer  le»  bâliraents  de  mer  de»  inaecleîqul 
[Kifureilt  iei  bllis.  Ce  goudron  est  le  goudron  ordioalre,  daiii  lequel  on  fait  eit- 
IreruaehuilecbaTgéedapcÎDiiiies  amers,  de  l'absjnlhe,  delà  petite  ceu  (a  urée, 
de  Ja  lanaisie,  de  la  gentiane,  de  t'aurone,  du  hais  de  Siirinsni ,  du  inarube,  et 
d'autres  plauleï  enaères.  Des  expériences  Faites  a  Dunkerque  ,  dans  le  port  . 
tecibicnl  démoDlrer  TeHicacilë  de  ce  goudron.  Dr|à  on  avait  conseillé  de  se 
lenif,  dans  le  même  but,  du  goudron  obtenu  de  la  diAtil'ation  des  c&tes  dfl 
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dus,  1'  à  Bêcher,  qui  avait  ap)>liqué  ù  Vt^xti action  du  goudron 
de  cliarbon  de  terre  le  procédi'  appliqué  par  Il's  f^uédois  pour 
rettrer  du  bois  lu  goudron  végétal  j  2"  le  prucMi:  du  prince  de 
Nassau  ,  mis  en  pratique  à  SarLiuck  ,  consistait  à  placer  dans 
cliAcone  des  cornues  d'argile  placées  sur  neuf  fourneaux  , 
jijecix  mille  livres  de  charbon  de  tene  ,  qu'on  introduit  par  une 
pWte  pratiquée  dans  les  parois  des  cornua^^  ]<tindre  et  à 
luter  le  col  de  ces  cornues  à  un  tube  de  fév  tt^  commu- 
niquait à  divers  récipients  dans  lesquels  se  rendait  le  gou- 
di-on;  3°  celui  du  lord  Dundonald,  qui  employait  à  l'é- 
puration du  charbon  de  terre  un  fourneau  ayant  la  forme 
^^n  cône  renversé;  au  sommet  de  ce  cône  est  une  petite 
gnUç  qui  répond  aux  cendriers  ;  à  la  réunion  des  bases  du 
c6nc  renversé  et  du  paraboloïde  sont  des  trous  percés  à  dif- 
férentes distances  tout  autour  des  fomneaux ,  afin  d'établir 
une  communication  d'air  de  l'intérieur  ^  l'extérieur,  il  y  a  de 
ces  trous  depuis  la  base  du  paraboloïde  jusqu'au  sommet. 

Le  sommet  du  fourneau  est  muni  de  deux  ouvertures  :  l'une, 
dans  la  direction  de  l'axe ,  est  recouverte  avec  un  clnpiteau 
luté,  et  sert  à  l' introduction  du  charbon  ;  l'autre ,  un  peu 
■ur  le  càté,  est  munie  d'un  ^l^An. qui  établit  une  communica- 
tion entre  le  fourneau  et  une  gmnde  chambre  hermétiquement 
fermée ,  chambre  qui  communique  avqAdeux  autres  par  des 
tuyaux.  Dans  la  troisième  et  dernière  chambre  il  y  a  une  chci- 
minée  très  haute  et  très  étroite  qui  sert  à  donner  passage  aux 
gaz  incoercibles.  Chacune  de  ces  cbambres  est  munie  par  le  bas 
d'un  robinet  au  moyen  duquel  on  retire  les  liquides  qui  s'y 
sont  condensés.  Les  fourneaux  du  lord  Dundonald  contenaient 
de  14  à  là  milliers  de  charbon  qu'ils  convertissaient  en  coke. 

Le  goudron  de  bouille  s'obtient  chez  nous  lors  de  la  carb[>- 
nisationà  vase  clos  pour  préparer  le  coke,  ou  bien  lors  de  la  dis- 
tdlatîon  de  la  bouille  pour  obtenir  le  gaz  peur  I'Ëclaikage. 

Le  goudron  de  houille  ,  moins  estimé  que  le  goudron  des 
bois  résineux,  a  cependant  ses  usages.  L'Académie  des  sciences 
a  reconnu  que  ce  goudron ,  employé  pour  recouvrir  les  corda- 
ges ,  était  moins  bon  que  le  goudron  de  bois ,  mais  qu'il  était 
préférable  pour  recouvrir  le  bois ,  parce  qu'il  pénétrait  mieux 
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dà&s  lespaities  ligneuses.  On  l'emploie  aussi  pour  recouvrir  le 
fer  et  le  préserver  de  la  rouille. 

Le  goudron  de  houille  ,  souinis  à  la  distillation  ,  fournit  une 
huile  volatile  qui  a  été  obtenue  pour  la  première  fois  par  le 
lord  Dundonald,  qui  s'en  est  servi  pour  faire  dissoudre  de  la  ré- 
sine et  obtenir  un  vernis  qu'il  regardait  comme  étant  préférable 
au  vernis  à  la  térébenthine  (1). 

C'est  avec  une  huile  semblable,  obtenue  de  la  distillation  du 
goudron  provenant  des  fabriques  de  gaz  pour  l'éclairage,  qu'on 
fabrique,  aux  Thèmes,  près  Paris,  chez  M.  Brillantais,  le  ver- 
nis au  caoutchouc  employé  dans  les  tissus  Rattier  et  Guibal* 
On  introduit  ce  goudron  dans  un  alambic,  et  on  chauffe.  L'huile 
essentielle  passe  à  la  distillation ,  et  on  obtient  un  résidu,  une 
matière  épaisse ,  qui  reste  dans  le  fond  du  vase  distillateur. 

On  se  sert  encore  du  goudron  de  la  houille  :  1**  pour  impré- 
gner du  charbon  de  terre  qu'on  emploie  comme  moyen  de  chauf- 
fage dans  les  fabriques  ;  2°  pour  goudronner  les  bois  dans  la 
marine  ;  mais  il  faut  le  rapprocher,  c'est-à-dire  le  faire  recuire; 
3°  pour  faire  un  mastic  qu'on  coule  en  plaque,  et  qui  peut  ser- 
vir à  faire  des  trottoirs  ,  des  dallages  ;  ce  mastic  se  fait  avec  le 
goudron  fondu  et  rapproché,  auquel  on  mêle  des  matières  ter- 
reuses réduites  en  poudre.  On  a  aussi  tenté  d'en  retirer  du  gaz 
pour  l'éclairage. 

Le  goudron  de  houille  contenant  de  l'ammoniaque ,  on  peut 
lui  enlever  cet  alcali  par  l'acide  sulfurique ,  et  laver  ensuite  le 
goudron  avec  de  l'eau. 

L'exploitation  du  goudron  de  la  houille  provenant  des  fa- 
briques pour  l'éclairage  ,  à  Londres ,  a  donné  naissance  à  une 
grande  manufacture ,  qui  se  trouve  dans  cette  ville  près  des 
docks  des  Indes-Orientales.  On  y  travaille  ce  goudron.  On  en 
retire  :  If  l'huile  essentielle  ,  appelée  naphthe ,  qu'on  livre  au 
prix  de  4  fr.  37  c.  le  gallon  ;  2°  un  vernis  noir,  pour  appliquer 

'  (i)  Lord  Dundonnld  dil  qu'on  peut  obtenir  du  charbon  déterre,  du  char* 
Wn  épuré  ,  du  goudron  ,  du  noir  de  fumée  ,  de  ralcali  volatil,  du  muriate 
d'ammoniaque  ,  du  <ei  de  Glauber,  de  la  soude.  (  Essai  sur  Us  goudrons  dm 
charbon  de  terre,  par  Faujas,  annoté  par  Hasenfratz  ,  in-8<>,  i;9i.  Cuchet , 
Paris.  ) 

Vf.  3  . 
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Colophane,  128  grani.  (4  onc.) 

Poix  résine,  128  gram.  (4  onc.) 

On  fait  fondre  la  cire  ,  on  y  ajoute  les  résines  ,  et  quand  le 
tout  est  bien  liquide  ,  on  y  plonge  le  goulot  des  bouteilles,  que 
Ton  tourne  ensuite  sur  elles-mêmes ,  pour  que  la  couche  de 
goudron  s*étende  également  sur  toutes  les  parties  du  col. 

On  peut  colorer  ce  goudron  en  noir  à  l'aide  du  noir  de  fu- 
mée ;  en  rouge ,  à  Taide  du  cinabre  ;  en  jaune ,  à  l'aide  de  l'o- 
cre. On  incorpore  ces  substances  à  la  cire ,  an  looment  où 
elle  entre  en  fusion  ;  puis  on  ajoute  les  résines,  et  on  mêle  pour 
avoir  une  masse  homogène. 

On  peut  encore  donner  de  la  transparence  au  goudron  en 
ajoutant  aux  substances  que  nous  avons  indiquées  plus  haut 
2  onces  de  gomme  laque.  Quelques  négociants  de  la  Champa- 
gne font  usage  de  cette  formule  ainsi  modifiée. 

Le  désagrément  que  présente  le  goudron  de  s'attacher  aux 
doigts ,  lorsqu'on  débouche  les  bouteilles  ,  a  porté  quelques 
personnes  à  substituer  à  une  couche  de  goudron  une  couche 
de  cire  jaune  fondue,  ajoutant  à  cette  cire  une  petite  quantité , 
S  onces  par  livre ,  de  graisse  d'axonge  ,  faisant  fondre ,  mê- 
lant et  plongeant  le  goulot  des  bouteilles  dans  ce  mélange  ; 
d'autres  emploient  un  mastic  analogue  à  celui  des  fontainiers, 
mastic  qui  est  composé  de  2  parties  de  résine  et  de  2  parties  1/2 
de  ciment,  faisant  fondre  la  résine,  et  y  incorporant  le  ciment. 
Ce  goudron  est  plus  cassant ,  il  s'attache  plus  difficilement 
aux  mains.  Pour  un  mastic  renfermant  du  savon  de  chaux , 
voyez  Savons.  A.  Chevallier. 

GOUGE.  {Technologie,  )  Nous  n'aurions  point  fait  une  men- 
tion spéciale  de  ce  mot  entre  ceux  qui  désignent  une  infinité 
d'autre^  instruments  que  nous  avons  passés  sous  silence ,  s'il  ne 
se  trouvait  pas  être  de  la  même  nature  que  les  mots  bédane^  ci- 
seauy  fermoir^  qui  désignent  non  pas  seulement  un  outil,  mais 
une  conformation  propre  à  un  grand  nombre  d'outils.  (  V.  Bé- 
DAif  E ,  etc.  )  Nous  ne  parlerons  donc  pas  de  tous  les  instruments 
qui  portent  le  nom  de  gouge;  nous  dirons  seulement  ce  qui  fait 
qu'un  outil  est  gouge,  mol  qui,  dans  bien  des  cas,  devient  adjectif. 
La  gouge  est  nn  ciseau  cannelé  en  gouttière.  On  ne  lui  donne 
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pas  cette  forme  arrondie  uniquement  pour  qu'il  la  reproduise 
sur  les  matières ,  mais  bien  parce  qu'aussi  cet  instrument  con- 
cave débile  bien  plus  que  le  fermoir  ou  le  ciseau  plat/Toutes 
les  fois  qu'on  se  sert  d'une  gouge  dans  l'intention  de  transmet- 
tre sa  forme  sur  les  matières  ouvrées ,  le  biseau  du  taillant  doit 
être  pratiqué  en  dedans  delà  cannelure;  c'est  ainsi  que  sont  af- 
fûtées la  majeure  partie  des  gouges  de  menuiserie  et  de  char- 
penterie.  Quand  on  n'emploie  la  gouge  que  pour  dégrossir 
plus  promptement,  le  })iseau  doit  être  en  dehors,  comme 
cela  se  pratique  pour  la  gouge  du  tourneur  et  certaines  gouges 
dé  menuisier. 

On  conçoit ,  d'après  cette  explication ,  qu'on  ne  doit  point 
acheter  au  hasard ,  sans  se  rendre  compte  de  la  destination  de 
l'outil  ;  car,  dans  la  fabrication  ,  on  a  eu  égard  à  cette  destina- 
tion ,  et  les  gouges  ont  l'acier  en  dedans  ou  en  dehors  de  la 
cannelure,  selon  qu'elles  doivent  être  affûtées  en  dehors  ou  en 
dedans.  Lorsque  la  gouge  est  tout  acier,  on  n'a  point  à  faire  at- 
tention à  la  destination  ;  elle  remplira  toujours  son  objet ,  soit 
qu'on  fasse  le  biseau  en  dedans  ou  en  dehors;  mais  une  gouge 
tout  acier,  surtout  lorsqu'elle  est  forte,  est  chère  et  sujette  à  se 
rompre,  lorsqu'on  la  destine  aux  gros  ouvrages ,  dans  lesquels 
elle  est  employée  comme  le  fermoir,  sur  lequel  on  frappe  à 
coups  de  maillet  ;  elle  a  encore  l'inconvénient  d'être  très  dure, 
et,'par  conséquent,  très  difficile  à  affûter;  tandis  qu'une  gouge 
fer  et  acier  est  promptement  rendue  coupante,  la  partie  ier^ 
pouvant  être  limée,  et,  dans  tous  les  cas ,  s'usant  plus  aisément 
sur  la  pierre.  On  devra  donc,  pour  les  grosses  gouges,  préférer 
celles  acier  et  fer,  parce  qu'elles  résistent  davantage  et  qu'elles 
coûtent  moins;  les  petites  gouges  pourront  sans  inconvénient, 
être  tout  en  acier. 

Il  y  a  entre  autres  deux  espèces  de  gouges  dans  le  commerce, 
celles  du  tourneur,  qui  sont  épaisses  derrière  la  cannelure ,  et 
dont  la  tige  est  unie  ;  celles  du  menuisier,  dont  la  cannelure 
est  beaucoup  plus  profonde,  et  qui  ont  une  embase  sur  laquelle 
appuie  le  manche ,  comme  cela  a  lieu  pour  les  ciseaux  ,  fer- 
moirs, bédanes ,  et  autres  outils  sur  lesquels  on  frappe  avec  le 
maillet;  on  trouve  aussi  de  petites  gouges  de  ciseleur  et  de 
sculpteur  qui  sont  étampées^ 
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Lies  goug.e8  s'affilent  de  deux  m^nièreç  :  1"  en  cpEservant  Iç 
bout  4roit ,  c'est-^-dire  d'équerre  avec  les  longs  côtés  ;  2»  en  ar- 
iroip^dii^pt  ce  bout ,  ce  qui  donne  au  taillant  une  double  cour- 
^u;'e  ;  ce^e  de  la  capnejLure  et  celle  de  l'arrondi  :  cette  dernière 
jftl^nikre  e§$,  Vicfï  pju^  facile  me  la  première ,  et  l'outil  coupe 
yjbifs  yiveineiiit  ;  jtnais  alor^  il  ne  coupç  pas  aussi  r^gulièiremenjt^ 
aus^i  petitement  que  lor^u'on  l'a  affilé  suivant  la  première  mé- 
thode- C'est  l'effet  à  produire  qui  décide  de  la  méthode  à  adop- 
ter :  assez  prdinairemeijit  les  gouges  de  menuisier  sont  affilées 
droit,  que  jte  bisseau  soit  en  dedans  ou  çn  dehors  de  la  canne- 
lure; les  gouges  de  tourneur  sont  toutes  affilées  en  arrondi ,  ^t 
inême  u|i  peu  en  ogive  ^  elles  sont  alors  plus  friandes.  On  ôte 
I/e  merûl  de  cei^  d.ernières  avQC  de  petites  pief  res  arrondies  de 
çali{)re  avec  la  pannelure ,  et  celles  de  menuisier,  dont  le  bi- 
l^am  est  en  4edans  de  la  cannelure^  s'affilent  également  avec  des 
pierres  arKondies.  Il  (^iit ,  d^ns  ce  dernier  cas ,  avoir  bien  soin 

S  rue  le  taillant  soit  bien  d'équerre  avec  les  c^tés,  et  n;»  point  le 
estonner^  comnie  cela  a  souvent  lieu  si  cette  opération  p'eçt 
point  faite  avec  attention. 

Qu^nt  ^  ce  qu'on  nomipe  gouge  plate ,  gouge  brisée ,  ce  ne 
font  p^s  à  proprement  des  gongos.  Pac7Lin  Desormeaux. 

GOUTTIlèftES.  Vpy  Chenal. 

GR^PUATIOPÎ  (Bâtiments  de).  (Chimie  in(histrielh,)Vq\XT 
qu'un  liquide  tenant  en  dissolution  un  corps  fixe  puisse  s'en  çé- 
pfirer,  il  e4  nécessaire  dV^  auginenter  la  tension  :  la  chaleur 
est  le  plus  ordinai  renient  appliquée  à  produire  ce  résultat;  mais 
lorsfqu'il  s'agit  de  l'obtenir  avec  beaucoup  d'économie,  on  peut 
suppléer  à  l'action  du  calorique  par  celle  de  l'air. 

Un  espace  vide  d'air  et  sec^  ou  rempli  d'un  gaz  quelcoiique 
également  sec ,  se  charge  de  la  même  quantité  de  vapeur  pour 
une  température  donnée,  et  Tévaporation  cesse  quai^d  cet  espace 
est  saturé}  la  seule diffi:rence  que  présente  un  espace  videcom- 
parativemei^t  à  celui  qui  renferme  un  gaz ,  c'est  que  le  passage 
^n  liqifide  en  vapeur  est  beaucoup  plus  rapide  dans  le  premier 
cail  que  dans  le  second;  dans  l'un  connue  dans  l'autre,  l'é- 
yaDoratioii  cesserait  aussitôt  que  l'espace  serait  saturé  de  va- 
peur; mais  s'il  se  renouvelle,  la  quantité  de  vapeur  enlevée  dé- 
pendra de  cette  dernière  condition.  Cependant  si  l'affinité  du 
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corps  dissous  par  l'eau  est  un  peu  considérable ,  l'évaporatioii 
diminuera  de  plus  en  plus ,  et  quelquefois  son  renouyeUement 
dans  l'espace  finira  par  cesser  entièrement. 

Si  l'espace ,  au  lieu  d'être  entièrement  sec ,  renferme  uuç 
plus  ou  moins  grande  proportion  de  vapeur,  il  ne  pourra  en 
enlever  la  même  quantité  ;  et  s*il  était  primitivement  saturé  | 
sa  température  ne  changeant  pas,  il  n'en  pourrait  prendre  M» 
cune  portion. 

Si  la  température  de  l'espace  vient  à  s'élever,  la  quantité  d^ 
vapeur  dont  il  sera  susceptible  de  se  charger  augmentera  dans  le^ 
même  rapport,  de  sorte  que  l'état  de  l'espace  eitercera  la  plu^ 
grande  influence  sur  la  quantité  de  vapeur  qui  pourra  s'y  té^ 
pandre, 

La  rapidité  du  mouvement  de  la  masse  d'air  accélère  aussi 
l'évaporation  ;  de  sorte  que  si  l'on  renouvelle  l'espace  destiné  à 
être  saturé  de  vapeur,  et  qu'on  lui  procure  uu  mouvement  ra*^ 
pide,  la  quantité  d'eau  peut  augmenter  dans  un  très  grand  r^^ 
poit ,  toutes  choses  égales  d'ailleurs. 

Enfin,  si,  au  lieu  de  s'oifrir  sous  une  surface  plus  ou  moins 
étendue,  le  liquide  se  présente  à  un  grand  état  de  division,  la 
quantité  évaporée  pourra  se  trouver  de  beaucoup  augmentée. 

C'est  sur  ce  principe  qu'est  fondée  l'évaporation  par  la  seule 
action  de  l'air;  tantôt  elle  s'opère  sur  des  liquides  offrant  de 
grandes  surfaces,  comme  dans  les  marais  salants;  d'autres  fois 
en  multipliant  le  contact  des  liquides  par  le  moyen  d'un  agita^ 
teur  ou  de  l'insufflation  ;  soit  enfin  en  le  divisant  par  sa  chute 
sur  divers  corps. 

Les  appareils  dans  lesquels  on  opère  cette  dernière  action  por- 
tent le  nom  de  bâtiments  de  graduation.  Pour  qu'ils  remplissent 
les  conditions  que  nous  avons  indiquées,  ils  doivent  être  formés 
d'un  appentis  dont  1  intérieur  est  rempli  de  fagots,  de  bois  de 
corde  ou  de  planches,  sur  lesquels  tombe  le  liquide  ;  on  leur 
donne  la  forme  d'un  parallélipipède  très  allongé  ;  l'un  des 
grands  côtés  doit  être  placé  sous  le  vent  le  plus  habituellement 
régnant  ;  des  conduits  convenables  doivent  pei  mettre  de  répan- 
dre le  liquide  sur  les  deux  surfaces  parallèles,  parce  que  le  vent 
étant  fort,  pouri^ait  en  entraîner  une  assez  grande  proportion  au  , 
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dehors  si  ce  liquide  tombait  sur  la  surface  opposée  à  celle  suif 
laquelle  l'air  vient  frapper  directement. 

Les  bâtiments  d'épines  peuvent  renfermer  un  seul  ou  trois 
rangs  de  fagots.  La  première  disposition  parait  être  la  plus  avan- 
tageuse pour  la  rapidité  de  Tévaporation  ;  cq)endant  il  existe  un 
très  grand  nombre  de  bâtiments  à  trois  rangées.  La  longueur 
d*iin  bâtiment  est  déterminée  par  les  localités ,  sa  largeur  par 
le  nombre  de  rangées  de  fagots  ;  pour  ceux  à  un  seul  rang,  sa 
longueur  est  d'un  peu  moins  de  là  10.  Quant  à  la  hauteur, 
elle  se  trouve  déterminée  par  la  nature  des  constructions  et  les 
moyens  d'élévation  de  l'eau  -,  elle  varie  entre  17  et  24  mètres 
(50  à  72  pieds). 

L'eau  est  élevée  par  des  pompes  aspirantes  et  foulantes  jus- 
qu'à la  partie  supérieure,  et  répandue  dans  des  canaux  qui  ser- 
vent à  la  diriger  sur  les  fagots  au  moyen  de  fentes  qui  sont  fer- 
mées à  volonté  par  des  planchers  glissants  que  l'on  fait  ou- 
vrir de  la  partie  inférieure  du  bâtiment  au  moyen  de  cordes, 
de  poulies  ou  de  leviers. 

L'évaporation  ayant  lieu  à  la  fois  suivant  le  degré  de  séche- 
resse, de  température  et  de  vitesse  de  l'air,  il  est  indispensable 
de  reconnaître  ces  conditions  ;  c'est  ce  à  quoi  l'on  parvient  faci« 
lement  au  moyen  d'instruments  appropriés. 

Une  seule  chute  sur  les  épines  ne  suffit  pas  pour  élevé v  l'eau 
au  degré  de  salure  convenable  ;  des  pompes  la  reprennent  dans 
les  bassins  inférieurs,  pour  la  graduer  de  nouveau,  jusqu'à  ce 
qu'elle  renferme  environ  16  p.  0/0  de  sel. 

Les  bâtiments  consistent  en  une  charpente  en  bois,  recouverte 
d'un  toit  qui  abrite  le  système,  et  fait  une  saillie  de  2  mètres  au 
moins  sur  les  fagots  ;  quand  on  en  établit  une  seule  rangée,  elle 
occupe  le  centre  du  bâtiment,  et  s'élève  presque  jusqu'à  la  par- 
tie supérieure  ;  lorsqu'il  y  en  a  trois ,  la  rangée  centrale  occupe 
à  peu  près  le  quait  de  la  hauteur  ;  sa  largeur  n'est  pas  plus 
grande  que  celle  des  rangées  inférieures. 

Toutes  les  espèces  de  bois  ne  sont  pas  également  avantageuses 
pour  les  bâtiments  de  gi  aduation  :  celles  que  l'on  emploie  de 
préférence  sont  le  prunus  spinosa ,  le  cratœgus  oxiacanthe  ^  et 
Yhypophaë  rhamuoicles.  Le  premier  de  ces  bois  est  le  meilleur, 
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parce  qu'il  a  plus  d'élasticité,  et  que  les  branchei  restent  plus 
facilement  écartées  les  unes  des  autres ,  et  permettent  un  plus 
Ubre  accès  de  l'air.  Les  brandies  à  tiges  roides  sont  préférables 
Â  celles  à  tiges  pendantes ,  à  l'extrémité  desquelles  l'eau  se  réu- 
nit en  grosses  gouttes,  tandis  que  sur  les  tiges  roides  elle  est 
plus  divisée. 

De  deux  en  deux  niÈttes,  les  fagots  sont  un  peu  écartés  par 
des  traverses  en  bois  qui  ont  une  légère  inclinaisoB. 

Le  maximum  d'évaporation  obtenue  dans  une  seule  chute  de 
l'eau  salée  ne  dépasse  guère  8  à  10  p.  0/0  ;  mais  cette  propor- 
tioQ  est  bien  loin  d'être  atteinte  dans  la  plupart  des  cas. 
ng.  2. 


Lesfig.  2'et  3  représentent  l'élévation  d'un  bâtiment  de  gra- 
duation à  un  rang  d'épines,  prise  dans  la  largeur,  et  à  l'extré— 
oiitè  du  bâiJment ,  dans  lesquelles  les  mêmes  objets  sont  repré- 
taaés  par  les  mêmes  lettres. 


II 
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Ftg.  3.  a  charpente,  b  toit  lup^ 

rieur,  c  toit  inférieur,  d  t^ 
gots  d'épines,  e  canal  quidfr 
verse  l'eau  dans  les  rtgohi 
principales  par  des  entaîlkf 
pratiquées  sur  la  paroi  Ulfr 
raie,  /  rigoles  recevant  l'eu 
du  canal  et  la  distribuant 
sur  lex  épines,  g  espace  vide 
ponr  faciliter  le  mouvemoÉ 
de  l'air,  h  pilier  supportut 
l'anneany  par  lequel  passe  II 
levier  /,  servant  à  fermer  «i 
à  ouvrir  les  entailles  du  ot» 
nal  e ,  m  manivelle  mise  en  i 
mouvement  par  la  corde  n, 
passant  sur  les  poulies  o  o, 
p  plancher  sur  lequel  tombe 
l'eau  salée,  q  canaux  conduisant  l'eau  dam  les  réservoirs, 
rréservoirs,*  pilotis  supportant  le  bâtiment,  f  chevrons  du  toit  | 
supérieur,  x  baires  de  bois  transversales  posées  de  %  en  2  tnè^  î 
très  pour  empêcher  le  tassement  des  fagots ,  >•  point  d'attacbe*^ 
du  levier  i  avec  la  planche  mobile  servant  à  ouvrir  à  volonté 
les  entailles ,  k  escaliers  pour  monter  sur  le  plancher. 

Fig.  A.  Les  bâtiments  à  tnni  . 

rangées  d'épines  offrent 
quelques  différences,  qae  - 
montre  la  6g.  4  :  a  duuy 
pente,  /-toit,  c  ouverture 
pour    la    circulation  de 
l'air,  d  1^  rangée  d'épines 
Inférieures,  t^' rangée  sa- 
^  périeure ,  e  canal  fH^nci- 
P^Cy  ligoles  latérales, 
I  g  manivelle  pour  ferma 
i  ouvrir  les^  rainures, 
I  cordes  de  la  manivelle  se  mouvant  sur  la  poulie  h ,  k  espus 
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vide  entre  les  rangéfs  d'<'pines,  /  plancher  recueillant  l'eau  qui 
ëgoutte  des  fagots  supérieurs  pour  les  déverser  sur  les  fagots 
inférieurs. 

Cette  disposition  des  bâtiments  est  la  plus  ordinairement  em- 
ployée ;  mais  trois  autres  systèmes  ont  été  mis  en  usage  pour 
parvenir  au  même  résultat  :  on  a  remplacé  les  fagots  d'épines 
^r  des  cordes,  des  planches  ou  des  ardoises. 

Les  Mtiments  à  cordes  ont  été  imaginés  par  M.  J)ub|itel  en 
1778.  Oa  les  a  employés  sur  une  grande  échelle  k  Ift  saline  de 
'  lloptiers^ 

D^s  ça^4^s  Sf^ns  fia  ,  qui  descendent  de  la  partie  supérieure 

,.  )9$^'au  bsLsdu  }}^ifnentj  servept  à  l'écoulement  de  l'eau  ;  ces 

^  cordes,  petites,  rapprochées  et  placées  &  égale  distance  sur  toute 

[   la  longueur  du  bâtiment,  douaient  lieu  aux  avantages  suivants  : 

,  l'eau  s'écoule  plus  uniforinément,  recouvre  une  plus  grande 

[  surface ,  est  distribuée  régulièrement  autour  des  cordes  >  n'est 

:  pas  exposée  à  être  entraînée  par  le  vent;  et  la  circulation  de 

[  Vair,  ainsi  que  son  renouy^lleme^tp  ont  lieu  avep  jbeaiiipoup  de 

f  facilité. 

I      En  se  servant  d'eau  fortement  chargée  de  $el  0n  obtient 

66  myriagrammes,  ou  68^5' déç,  euh-,  d'eau  évaporé^  ptr  mètre 

;  courant,  par  des  temps  ordinaires,  tandis  qu'avec  le  bâtiment  à 

épines  cette  proportion  ne  peut  être  atteinte  ,  sur  de  l'eau  fair 

Uement  salée,  que  dans  Les  temps  les  plu9  favorables.  I^e  mw- 

mnin  d'évaporation  est  de  70  myriagr.,  ou  700  déc.   cuht  p*r 

,  vingtrquatre  {leures,  par  mètre  de  largeur  pu  ^ur  une  §ur£açe 

:  verticale  de  8  à  9  met.  cub. 

Les  bâtiments  à  cordes  offrent  encore  l's^v^ilitage  que  l'eau 
peut  y  être  distribuée  sur  un  grand  norubre  de  points  ,  tandis 
qu'avise  les  épines  on  ne  peut  la  faire  couler  que  sur  uu  seul  y 
et  quand  le  dépôt  du  schelot  est  abondant ,  Teau  peut  euçore 
s'écouler,  tandis  que  les  épines  se  soudent  et  u^  forment  bien- 
tôt plus  qu'une  masse. 

La  dépense  est  la  seule  objection  fondéç  que  Von  puisse  fpiire 
contre  ce  système;  l'appareil  établi  à  Moutiers  a  coûté  30,000  fr.; 
mais  les  réparations  sont  rares ,  et  comme  Tévaporation  est , 
terme  moyen,  double,  cette  di$posi|JLon  oifre  beaucoup  d'avan^ 
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A  la-  vMté  ,  lorsque  les  eaux  ont  un  faible  degré  de  saluM, 

les  cordes  sont  exposées  H  se  pourrir  rapidement  ;  mais  dsni  lo 

localités  où  l'on  aurait  à  craindre  ce  genre  d'inconvénients,  il 

serait  facile  de  les  endnire  de  quelque  mastic  préservateur. 

Ft'g.  5.  Fig.  6.  La  fig  5  représente 

une  coupe  de  ce  genre 

de    bâtiment ,  et  U 

fig.  6  l'élévation  e&- 

tre  deux  piliers;  la 

mêmes    lettre^  i 

queut  les  mêmes  Ob' 

jets. 

a  a  piliers  en  miH 
çonnerie,  b  Abasun 
de  réserve ,  c  c  aual 
qui  conduit  au  pui- 
sard l'eau  que  fournit 
le  plancher,  d  i2plan- 
cher  incliné  qui  re- 
çoit l'eau  graduée  et 
le  sel  que  l'on  abat ,  e  e  traversines  servant  à  fixer  les  deoi 
bouts  de  chaque  corde,  /paroi  en  planches  du  càté  opposé  au 
vent  poiu  retenir  l'eau  qui  jaillit  sur  le  plancher,  gg  cprdes, 
A  canal  recevant  l'eau  salée,  //'  petits  canaux  qui  distribuent 
l'eau  sur  chaque  système  de  cordes,  i  i  canaux  étroits  suppor- 
tant les  cordes,  k  k  trottoirs. 

Les  canaux  supportant  les  cordes  reçoivent  une  dispositini 
particulière ,  représentée  dans  les  fig.  7  et  8  en  élévation  et  en 
coupe. 

Nous  ayons  dit  précédemment  que  l'on  avait  substitué  à  en 
deux  systèmes  des  ardoises  et  des  tables. 
-  A  CreuT.enacb,  près  de  Mayence,  M.  Hichtenberger,  inspec- 
teur de  la  saline  de  Munster,  a  établi  des  toits  d'ardoise  supet^ 
posés  sur  lesquels  on  fait  couler  l'eau.  Il  paridt  que  les  résul- 
tats obtenus  ont  été  avanlÀgeux. 
Enfio ,  M.  de  Baader  a  adopté  une  construction  de  planches 


Fig.  7. 
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Fig.  8.       inclinées  qui ,  pour  une  étendue  de 
70  pieds  de  longueur,  offrent  une 
surface  libre  de   9p,000  pieds  car- 
rés, ou  plus  de  30  fois  autant  que  les 
bâtiments  à  épines.  Dans  ce  système^ 
l'évaporation  serait  comme  2  :  1  relativement 
aux  bâtiments  à  haie  simple ,  et  comme  3  :  2 
en  les  comparant  à  ceux  à  triple  baie,  pour 
une  étendue  égale. 

Parmi  les  avantages  signalés  au  sujet  de  cet 
appareil,  se  trouve  la  perte  d'une  grande  quan- 
tité d'eau  ou  muircy  qui  a  lieu  dans  les  bâti- 
ments à  épines ,  et  que  n'offre  pas  le  système 
des  tablettes  :  en  une  seule  graduation  l'eau 
arrive  au  point  de  saturation  de  20  à  23  p.  0/0^ 
que  l'on  ne  peut  atteindre  dans  le  procédé  des 
épines  que  par  six  à  sept  chutes. 

Les  frais  de  construction  sont  bien  plus  con- 
sidérables, mais  la  durée  paraît  être  dix  foi» 
plus  grande. 

Le  procédé  d'évaporation  par  graduation  a 
été  appliqué,  il  y  a  quelques  années  avec  beau- 
coup d'avantage  ,  par  M.  Derosne ,  au  traite- 
ment du  sang  destiné  à  être  transporté  dans  les 
îles  pour  le  traitement  du  sucre.  L'évapora- 
tion avait  d'abord  lieu  par  la  seule  action  de  l'air,  mais  elle 
était  ti'op  lente  pour  la  quantité  de  sang  qui  devait  être  traitée 
chaque  jour ,  à  cause  de  l'altération  profonde  que  ce  liquide 
éprouvait.  Nous  indiquerons  cependant  cette  disposition. 

Le  bâtiment,  à  claire- voie  ,  renfermait  environ  25  voies  de 
bois;  le  sang  était  élevé  par  le  moyen  de  pompes,  et  versé  sur 
le  bois,  qui  se  recouvrait  bientôt  d'une  couche  épaisse  de  sang 
solide;  l'excès,  retombé  dans  un  bassin  inférieur,  était  de  nou- 
veau porté  à  la  partie  supérieure  par  les  mêmes  moyens  ;  par 
ce  procédé,  et  dans  les  temps  les  plus  favorables,  on  ne  pouvait 
évaporer  que  25  à  30  pièces  de  sang.  Pour  obtenir  une  action 
beaucoup  plus  grande,  M.  Derosne  a  construit  des  étuves  de 
2»  60  de  lai^e  sur  1"*,30  de  profondeur  et  10  mètres  de  hau- 
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tevLt;  chacune  renfermait  environ  2  voies  de  bois  rondin 
que  l'on  di'signe  sous  le  nom  àepelard^  tn  chêne  ou  ea  chari 
à  la  partie  inférieure  se  trouvait  une  grille  sur  laquelle  on 
îaît  du  coke  destiné  à  échauffer  la  masse  d'air  qui  pénétrait  < 
TétUVe  ;  la  première  rangée  de  bois  était  à  peu  près  à  la 
tance  de  ^  mètres  des  premières  bouches  de  chaleur.  Le 
élevé  par  des  pompes  ,  était    versé  sur  le  bois  au  inoyen^ 
tuyaux  terminés  par  des  ajutages  comme  ceux  des  lancei 
eau  des  pompes  à  incendie  ;  il  ruisselait  sur  le  bois^  et 
Vaporait  en  tombant ,  pour  y  èfre  versé  de  nouveau.  L'o] 
tiôn  dorait  trente- six  à  quarante  heures.  Pendant  les  d< 
premières  heures ,  on  versait  jusqu'à  43  pièces  de  sang  sui 
Bois  *y  les  douzes  heures  suivantes,  seulement  15  à  20,  et  on  11 
sait  le  courant  d'air  chaud  cOiitinuer  douze  autres  heures 
tiron  pour  achever  la  dessiccation  du  sang.  Après  avoir  détai 
par  le  battage  k  sang  arttaché  au  bois ,  on  recommençait  l'cj 
ration.  H.  Gaultier  d£  CLAUsar. 

GRAINES  OLÉAGINEUSES,  {yigric.)  Sous  ce  mot,  on  coi 
prend  les  plarrtes  que  l'on  cultive  spécial,  ment  dans  le  but  dV 
traire  l'huile  de  leurs  semences,  qui  sont  ainsi  leur  produit  prii 
eipai  o«f  exchisif .  Ce  sont  particulièrement  la  navette,  le  colza,  \é 
pi^&t  et  ta  caKYieiine. 

Ofl  t*re  aussi  de  Tlmile  de  divers  autres  végétaux  qu'on  a  ri 
^s*  dans  d'autres  cla:8ses  ,  parce  qu'ils  ont ,  dans  l'économie 
dustrielle,-  d'autres  emplois  emportants  par  lesquels  ils  ont  iÉ 
suTtoui  remarqués  i  telles  sont  le  noyef  ,  le  hêtre  ,  le  Itn  , 'k 
eba&vre,-et€r,  etc.,  qui  fournissent  aussi  des  quantités  d^hufl 
considérables,  mais  consid<érées  seulement  relativement  à  Ml 
emploi  principal  comme  des  produits  accessoires. 

La  9ifV£TTÉ  {brassica  napus  oltracea)  est  la  plante  qu'on  cuMve 
le  plus  abondamment  en  France  et  en  Allemagne.  Sa  cultuirt 
est  simple  et  peu  dispendieuse;  elle  se  contente  d'une  terre  grfli^ 
wleuse  et  légère,  maië  qui  soit  pourtant  convenablement  fumétS) 
o»la  sème  à  tel  volée  et  à  demeure',  sur  des  jachères  fmnëw, 
t^  siw  les  clmumes  des  céréales  d'hiver,  dans  les  dt:rmeï^s  jottm 
c^août,  pdur  se  réccrfter  l'été  suivant;  ou  au  mois  de  mm<,  piQfUP 
\a  récolte  dams  le  même  été  ;  mais  ce  ne  sont  point  pdur  oàk 
àtm.  tttiiété»cle  face  ^  ta  h  mém^e  graine  se  réedise  md^M^eiMS^ 
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arec  succès  dans  les  deux  saisons  et  pour  les  deux  récol- 
Elle  se  scie  ou  se  fauche  lorsque  la  plus  grande  partie  de» 
sont  mûres  ;  on  la  bat  de  suite  ,  ou  si  la  pluie  menace  f 
la  met  en  meules ,  où  elle  peut  rester  plusieurs  jours  sans 
(er  pour  la  qualité  de  la  graine.  La  quantité  de  semence  est 
f7  à  8  litres  par  hectare.  Suivant  les  auteurs  de  la  Nouvelle 
ison  rustique  f  le  produit  ne  serait  que  de  12  à  16  hectolt« 
de  grains  par  hectare  ;  suivant  les  agronomes  allemands ,  le 
>rX  moyen  de  la  navette  d'hiver,  toujours  plus  fort  que  ce- 
f  de  la  navette  d'été,  s'élèverait  de  23  à  32  hectolitres  par  hec-» 
Cette  différence  peut  s'expliquer  par  l'inAuence  inégale  des 
et  des  climats  sur  l'agriculture  de  chaque  pays.  L'hectoUtre 
navette  pèse  69  kit.  et  donne  17  kil.  d'huile.  La  graine  de 
Yvette  donne  un  dixième  environ  d'huile  de  moins  que  celle 
colza.  Ses  ennemis  sont ,  pendant  sa  jeunesse ,  l'altise  bleue; 
sa  maturité,  les  oiseaux,  extrêmement  avides  de  ses  graines. 
Le  COLZA  {brassica  oleracea  campestris) ;  cette  crucifère  se 
tgue  de  la  navette,  avec  laquelle  il  ne  faut  pas  la  confondre^ 
différentes  particularités  ^  et  en  ce  qu'elle  a  les  grains  plus 
I;  elle  est  aussi  moins  sensible  aux  gelées. 
On  en  distingue  deux  variétés ,  l'une  d'hiver  ^  qui  est  btsan« 
lelle ,  et  occupe  le  sol  du  commencement  d'un  été  à  l'autre  ; 
faotre ,  de  printemps  ,  qui  mûrit  ses  graines  dans  le  même  été^ 
première  est  d'un  plus  grand  produit  ;  la  seconde  a  l'avan* 
\e  de  la  précocité. 

Le  colza  se  cultive  par  le  moyen  des  semis  à  demeure,  OU  par 
li  de  la  transplantation.  Chacun  de  ces  modes  exige  dans  le 
jldune  préparation  différente.  Le  semis  à  demeure  se  fait  à  la 
volée  ou  en  rayons. 

Le  semis  à  la  volée^  plus  simple^  mais  moins  productif^  se  pra-' 
tique  ordinairement  ainsi  en  Belgique  :  après  l'enlèvement  de  la 
fécolte  précédente,  un  premier  labour,  suivi  quelque  temp» 
tfrès  d'un  hersage;  immédiatement  après  un  second  labour^  puis 
on  sème  après  avoir  encore  passé  la  herse.  On  courre  ensuite 
fu  deux  dents  d'une  herse  légère.  Enân,  on  roule  en  long  et  eu 
travers*  Aussitôt  après,  on  tire  à  la  charrue  des  rayons  espacés  de 
hnit  pieds  en  huit  pieds^  dirigés  dans  le  sens  de  la  chute  des 
eaui.  Lorsque  le  colza  a  atteint  un  entier  accroisienieiil^  cefui 
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arrive  ordinairement  deux  mois  et  même  plus  4près  la 
tioD,  on  procède  au  battage  en  creusant  un  fossé  à  la^ 
chaque  rayon,  et  en  rejetant  les  terres  à  droite  et  à  gauche  à|| 
volée,  sur  les  planches,  entre  les  plants  dé  côlzai  Le  fossé  a•^ 
dinairement  un  pied  carré,  et  Ton  s'applique  à  e&nserver  Ita 
mottes  de  terre  dans  leur  entier,  afin  de  mieux  abriter  les  planlk 
Dans  d'autres  localités,  au  lieu  de  butter,  on  bîtie'ime  ou  àtn 
fois  à  la  houe  à  main.  On  emploie  ,  suivant  l'état  du  sol  f  ii 
30  à  40  voitures  de  fumier  par  hectare  ;  il  faut  six  à  huit  liM 
de  graine  par  hectare. 

Il  n'en  faut  que  deux  à  trois  litres  et  la  même  quantité  d'ei» 
grais  pour  le  semis  à  demeure  en  rayon  ,  qui  partage  avec  M 
plantations  en  ligne  l'avantage  de  rendre  les  binages  plttf  Sh 
ciles,  plus  économiques,  et  par  conséquent  plus  fréquentSb  Hn 
pratique  à  l'aide  du  rayonneur  qui  trace  sur  le  sol  prépaie 
comme  pour  les  semis  à  la  volée,  de  petits  sillons  espacés  è| 
18  pouces,  dans  chacun  desquels  on  répand  la  semence  m 
moyen  d'un  semoir  à  brouette ,  ou  de  toute  autre  manière ,  4i 
façon  à  ce  qu'il  se  trouve  environ  une  douzaine  de  graiM 
par  pied  de  longueur  des  lignes.  Un  seul  homme  peut  abri 
semer  un  hectare  et  demi  dans  un  jour. 

On  çclaircii  et  on  bine  de  bonne  heure  en  automne,  Danslli 
semis  en  rayon,  le* binage  se  donne  avec  la  houe  à  cheval,  et  ïm 
éclaircitles  plants,  ou  à  la  main  ,  ou  avec  la  binette.  M.  de  Don-' 
basle,  d'après  M.  Demars,  lorsque  le  plant  est  assez  fort  pour  devoh 
étreéclairci,  fait  passer  sur  tout  son  champ,  en  lignes  aussi  droi' 
tes  et  aussi  également  espacées  que  possible,  un  extirpateur  aiH 
quel  on  n'a  laissé  que  ses  pieds  de  derrière,  écartés  plus  ou  moiàfp 
selon  que  l'on  veut  détruire  une  plus  ou  moins  grande  propor» 
tion  du  plant.  Les  socs  ayant  coupé  tout  ce  qui  se  trouvait  de- 
vant eux,  le  champ  se  trouve,  après  l'opération,  disposé  par  pe- 
tites bandes  alternativement  vides  et  pleines;  on  éclaircit  ensuite 
sur  ces  dernières  ce  qu'il  y  a  de  trop.  Le  binage  se  donne  à  la 
inain ,  mais  plus  facilement  que  dans  la  culture  ordinaire.à 
la  volée.  Cette  méthode  emploie  10  litres  de  graine  à  l'hectare. 

Pour  la  culture  en  pépinière  du  colza  destiné  à  la  transplanta* 
tion ,  il  faut  le  semer  clair  en  juillet  et  l'éclaircir  à  propos  9 
pour  éviter  l'étiolement;  un  plant  bien  conditionné  qui  pré* 


i^Kk. 
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■fiente  déjà  à  la  base  15  à  18  lignes  de  tour ,  ne  devant  pas  avoir 

:    plus  de  Sa  10  pouces  de  hauteur.  Si  l'on  a  pris  la  précaution  de 

r   semer  en  rayons  espacés  entre  eux  de  9  pouces ,  on  pourra,  après 

avôk  alternativement  enlevé  toute  une  ligne  et  éclairci  l'autre 

pour  les  besoins  de  la  transplantation,  conserver  et  traiter  la  pé- 

jHnière,  comme  tout  autre  semis  en  rayon.  Chaque  are  de  colza 

,  .  ea  pépinière  peut  fournir  du  plant  pour  5  à  6  ares. 

[        Il  est  bon  de  procéder  à  la  transplantion  dès  le  mois  de  sep- 

^    tembre,  pour  que  les  plants  aient  mieujc  le  temps  de  s'enraciner 

ayant  les  gelées.  Elle  se  pratique  au  plantoir,  à  la  pioche  ou  à  la 

:^    charrue.  Dès  que  la  précédente  récolte  de  céréales  a  été  enlevée, 

*  on  déchaume  à  Textirpateur  ou  à  la  charrue.  Quelque  temps 
l  après,  on  étend  le  fumier.  On  l'enterre  par  un  second  labour  ; 
i~  on  herse  une  ou  deux  fois.  Dans  un  dernier  labour  de  8  à  10 
^  pouces  de  profondeur,  on  divise  le  terrain  en  planches  d'environ 

*  .trois  mètres  de  largeur.  Si  cela  est  nécessaire ,  on  égalise  le  sol 
\  '  avec  la  herse  ou  le  rouleau^  on  passe  immédiatement  à  la  trans- 
.  .plantation;  un  homme  ouvre  au  plantoir  des  trous  distans  de  12 
^  pouces  sur  la  même  ligne  ;  des  femmes  et  des  enfans  y  déposent 
^   un  pied  de  colza,  et  compriment  la  terre  avec  le  pied  autour  des 

-  racines.  La  distance  entre  les  lignes  est  de  12, 16  ou  18  pouces , 
t.  selon  que  les  binages  ultérieurs  devront  se  faire  à  la  binette  ou 
I  à  la  houe  à  cheval.  Vers  la  mi-novembre ,  on  creuse  le  sil- 
lon de  séparation  des  planches ,  et  on  en  jette  la  terre  entre  les 
^ants  pour  les  chausser. 

.  Bans  la  transplantation  à  la  pioche,  l'ouvrier  fait  pénétrer  son 
instrument  dans  le  sol,  à  l'endroit  où  doit  se  trouver  un  pied  de 
colza;  en  appuyant  légèrement  sur  le  manche  ,  il  opère  le  long 

{/  du  fer  un  vide  destiné  à  recevoir  un  des  jeunes  plants  dont  son 
tablier  est  rempli  ;  et  lorsque  ce  plant  a  été  placé  à  la  profon- 
i  deur  voulue ,  avant  de  s'en  dessaisir  de  la  main  gauche,  de  la 
I  droite  il  retire  la  pioche,  et  affermit  le  sol  à  l'aide  de  la  douille 
l  de  l'instrument.  Ce  travail  est  fort  expéditif  quand  l'ouvrier  en 
a  l'habitude. 

La  plantation  à  la  charrue  est  fort  simple  :  des  femmes  pla- 
cent les  plantes  dans  la  raie  ouverte  ,  en  les  appuyant  contre  la 
terre  retom-née ,  et  le  trait  suivant  les  recouvre.  Ce  travail , 
VI.  ^  4 


50  GRAINES  OLÉAGINEUSES. 

moins  parfait  que  l'autre,  est  souvent  emjJoyé  faute  de  bras.  U 
demande  une  teire  assez  ameublie  pour  se  tasser  naturellement 
autour  des  racines. 

Lorsque  la  transplantation  est  terminée,  on  répand,  le  même 
soir,  sur  le  sol ,  de  l'engrais  flamand ,  à  raison  de  20  tonnes  ]Hu* 
hectare. 

Le  colza  de  printemps  se  cultive  exclusivement  de  semifl) 
presque  toujours  à  la  volée ,  parce  qu'on  ne  bine  ni  on  ne 
butte.  On  emploie  de  10  à  12  litres  de  semence  par  hectare. 

Aussitôt  que  le  colza  est  suffisamment  mûr,  on  le  coupe  à  là 
faucille,  à  4  ou  5  pouces  de  terre,  et  on  le  pose  par  poignées  de 
deux  rangées  entre  les  fossés  qui  bordent  les  planches.  Les  ptedi 
sont  placés  du  côté  du  fossé ,  les  rameaux  vers  le  centre  de  là 
planche.  Quand  le  temps  est  sec ,  on  ne  coupe  que  dans  la  ma« 
tinée ,  pour  perdre  moins  de  graines.  Les  tiges  étant  suffisamo* 
ment  sèches  au  bout  de  deux  ou  trois  jours,  on  les  ramasse  datif 
un  drap,  et  on  les  enlève ,  soit  pour  les  mettre  en  meules ,  soit 
pour  les  battre.  L'emmeulage  n'a  lieu  que  lorsqu'on  n'a  pas  Is 
temps  de  battre  tout  de  suite.  Pour  battre  le  colza  en  plein  aifi 
on  se  sert  d'une  grande  toile  étendue  sur  le  sol  ^  et  relevée  tout 
autour  par  un  bourrelet  en  paille  ou  en  terre.  Aussitôt  que  cette 
aire  est  garnie  circulairement  aux  deux  tiers  de  colza ,  les  bat* 
teurs  commencent  leur  opération  en  tournant  ;  à  mesure  qu'ill 
avancent,  des  ouvriers  enlèvent  et  lient  les  tiges  battues ,  d'ao*^ 
très  placent  de  nouveau  colza,  et  ainsi  successivement.  DftBl 
quelques  contrées ,  au  lieu  de  battre  au  fléau  ,  on  a  recours  au 
dépiquage.  Dans  les  grandes  exploitations,  on  utiUse  aussi  leé 
machines  à  battre  dans  le  même  but.  La  graine  se  conserrt 
mieux  mêlée  d'un  peu  de  menue  paille.  Gomme  elle  est  sujette 
à  s'échauffer,  on  Fétend  au  grenier  en  couches  minces ,  et  ott 
la  remue  fréquemment  à  la  pelle  ou  au  râteau. 

La  graine  de  colza  d'hiver  pèse,  terme  moyen,  72  kil.  l'heo^ 
tolitre  ;  la  récolte  moyenne  est  de  54  hectolitres  par  hectare» 
L'hectolitre  de  graine  donne  18  kil.  d'huile.  Les  touiteaux  fait! 
avec  le  résidu  de  ces  graines  sont  une  excellente  nourriture  pour 
les  bestiaux,  et  un  puissant  engrais  pour  les  terres.  Ses  tiges 
sèches  sont  employées  en  litière  et  au  chauffage  du  four.  Oa  eûl^ 
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tiire  Aussi  la  plante  pour  fourrage ,  et  on  Ueufouit  comme  0tt* 
gtais.  L'aitise  bleue  y  cause,  ainsi  qu'à  la  navette^  de  très  grands 
ravages. 

Lé  pasfot^  àii  contraire,  œillette  ou  otii^eite^  a  l'ayantage  de  ne 
point  souffrir  des  insectes  ;  la  maturité  ne  fi^it  point  éclater  ISS 
capsules^  et  fournit  la  meilleure  huile  après  Folive.  On  en  cttW 
tive  trois  espèces,  dont  celle  à  graines  grises  (papax^er  somnifit» 
mm)  est  la  plus  commune.  Il  réussit  dans  les  mêmes  terfss  qUe 
les  téréales ,  mais  d'autant  mieux  qu'elles  sont  plus  meubles  el 
plus  riches.  On  laboure  deux  fois  en  automne  et  une  fois  au 
printemps,  en  enterrant  le  fumier.  Avitnt  les  semuUes^  on  htciô 
plusieurs  fo^s  ;  et  le  jour  où  l'on  sème  ^  on  passe  Une  ou  deus 
fob  légèrement  la  herse  et  le  rouleau.  On  répand  ensuite  l'en- 
grais flamand ,  qu'on  mêle  avec  la  suirftuce ,  au  moynn  d'une 
berse  l^ère.  Le  semis  du  printemps,  le  plus  précoce)  est  le  ii^etlf 
leur.  On  sème  aussi  en  septembi-enxitohre.  M»  de  &0mba4e  te^ 
coaunaude  de  semer  dans  le  courant  de  l'faiYer^  dès  qu^On  peut 
entr^  dans  les  terres.  On  herse,  on  sarcle,  ou  bien  on  éclairiûS  lis 
plants  de  6  à  8  pouces,  suivant  la  force  de  la  végétation.  A  la  du 
d'aoAt,  on  arrache  les  pavotsàla  main,  un  peu  avant  leur  parfatle 
matmité)  et  on  en  forme  des  bottes  disposées  en  rangées  n^ertioalesi 
à  Vaide  de  l'écartement  des  pieds.  Un  hectare  de  pavois  dotmii 
pat  la  culture  ordinaire  de  50  à  56  hectolitres  de  graines»  En 
Flandie^  le  produit  est  de  18  hectolitres ,  produit  que  M.  liskiikf 
a  obtenu  aussi  dans  sies  cultures  en  trappe^  yhectolttrje  pèse 
de  âO  à  76  kil ,  et  donne  de  16  i  27  kil.  d'huUe.  Le  pavDt 
bk^c  est  à  peu  près  exdn^e^ment  cultivé  pour  la  récolte  des4A» 
tes  destinées  à  des  usages  médicinaux^ 

Quant  à  la  cameline  {mya^rim  satii'unt  )  i  diQ  partage  aven 
la  naVeUe  d'été  l'avantage  d'iêtre  un  des  végétaux  oléagineuit 
qui  occupent  le^moins^ong-temps  le  sol  ;  et  c'est  peut-être  im 
toutes  telle  dont  la  culture  est  le  moins  limitée  pmr  le  choix  jdil 
terrain.  Elle  est  à  l'abri  de  l'aitise ,  et  il  est  possible  d^otosnie 
après  elle  un  beau  trèfle  ou  une  récolte  dérobée  de  camttes*  jQb 
la  éèitt^  Â  la  volée^  à  raison  de  4  à  ô  kji.  l'hectai^é.  Oa:l'édairdt 
à  la  distance  d'environ  6  pouces  entre  les  plantes,  jet  en  méiue 
tèmpft  on  détruit  les  mauvaises  herbes.  IStU  se  récoUs  comiiii 
teftolta)  et,  dans  quelques  endroits  >  oal'surafiheAttiieuAl  ln 

4. 
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fauciller.  Le  produit  moyen  est  d'environ  15  hectoL  par  hectare. 
L'hectolitre  pèse  de  67  à  74  kil.,  et  donne  de  16  à  25  kil.  d'huile 
très  bonne  à  brûler.  On  en  cultive  depuis  quelque  temps  en 
France  une  espèce  nouvelle,  connue  sous  le  nom  de  cameline 
majeure ,  qui  a  les  graines  plus  grosses  et  plus  abondantes  en 
huile,  mais  qui  en  produit  beaucoup  moins  que  l'espèce  com- 
mune; 

'  La  moutarde  blanche  et  noire  (sinapis),  le  soleil  {helianûius 
annanus),  la  pistache  de  terre  {arachis  hypogœa)^  le  ricin  {ricinus 
•palma  Christi  ) ,  etc. ,  produisent  aussi  des  graines  oléifères. 
L'huile  de  ricin  est  principalement  employée  comme  médica- 
ment.  L'arachide  est  cultivée  dans  le  midi  de  l'Europe* 

SOULANGE    BODIN. 

GRAINES  TINCTORIALES.  (  Commerce ,  teinture  ,  p<?//i- 
ture,)  Dans  le  commerce ,  on  désigne  sôus  le  nom  de  graines 
tinctoriales  des  fruits  entiers  qui  appartiennent  au  genre  rham." 
nus  de  Linné.  Telles  sont  les  graines  d'acacia,  celles  d'Avignon, 
d'Espagne,  de  Morée,  de  Yalachie,  de  Bessarabie,  de  Perse,  le 
hablah ,  etc. 

Graine  d'acacia.  Les  gousses  qui  contiennent  les  graines  de 
l'acacia  cultivé  pour  l'embellissement  de  nos  jardins  et  pour 
l'embellissement  des  routes,  contiennent  une  certaine  quantité 
d'acide  gallique  )  mises  en  contact  avec  les  sels  de  fer,  elles 
donnent  lieu  à  une  couleur  noire  ;  nous  avons  vu  de  l'encre  pré- 
parée avec  ces  gousses,  et  qui  nous  a  paru  de  fort  bonne  quaUté. 

Graine  d'Avignon»  Ces  fruits  ont  un  volume  qui  varie  de- 
puis celui  d'un  grain  de  poivre  ju^^'à  celui  d'un  pois.  Jb 
sont  quelquefois  triloculaires ,  et  plus  souvent  encore  bilocu- 
laires  ou  uniloculaires ,  par  l'avortement  d'une  ou  deux  Ipges. 
Ces  loges  renferment  chacune  une  semence  qui  est  profon- 
dément sillonnée  sur  sa  partie  dorsale.  Les  fruits  dont  il  est  ici 
question  produisent  une  couleur  jaune.  Pour  qu'ils  la  donnent, 
il  Êiut  qu'ils  soient  recueillis  avant  leur  maturité ,  sans  cela  elle 
s^ait  verte. 

•  Cette  dernière  sorte  de  graine  n'est  pas  tout-à-fait  identique 
avec  la  graine  d'Avignon  produite  par  le  rhamnus  infectorius  $ 
elles  sont  fournies  par  d'autres  rhamnus  :  ainsi  la  graine  jaune 
du  commerce)  qui  a  de  l'analogie  avec  la  graine  d'Avignon,  est 
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fournie  par*  le  /?.  amygdallnus  de  Desfontaines.  Le  /?.  oleoidcs 
du  même  auteur,  qui  croît  aussi  dans  les  contrées  orientales, 
donne  aussi  des  fruits  qui  servent  à  la  teinture  en  jaune  ;  il  en 
est  de  même  du  rhamnus  saxatilis  ^  qui  croît  dans  les  contrées 
pierreuses  du  midi  de  l'Europe ,  et  dont  le  fruit  a  assez  de 
ressemblance  avec  la  graine  d'Avignon  pour  qu'on  puisse  les 
confondre. 

La  graine  d'Avignon  est  une  baie  sèche ,  d'une  couleur  vér- 
dâtre,  ayant  la  forme  et  la  grosseur  d'un  petit  pob;  elle  est 
formée  d'un  brou  peu  épais ,  qui  est  immédiatement  appliqué 
sur  deux,  rarement  sur  un  plus  grand  nombre  de  coques  jaunes 
monosperines ,  qui  sont  réunies  au  centre.  Le  nombre  de  ces 
coques ,  qui  est  variable  par  suite  de  l'ayortement  des  loges 
de' l'ovaire,  ^onne  à  cette  baie  une  figure  qui  est  variable. 

La  graine  dite  d'Avignon  est  celle  des  rhamnus  infectorius 
et  saxatilis  ^  L. ,  si  toutefois  ces  deux  espèces  n'en  font  point 
une  seule,  comme  le  pensent  plusieurs  botanistes.  Elle  est  pe- 
tite, souvent  uni  ou  biloculaire,  d'un  tissu  assez  dense,  et 
d'une  couleur  foncée  à  l'extérieur.  On  la  trouve  dans  le  com- 
merce en  balles  de  120  kilog.  La  graine  d'Espagne  lui  ressemble 
btôucoup,  et  se  vend  en  balles  ou  en  futailles  de  poids  variables. 
Les  graines  de  Valachie ,  de  Bessarabie  ,  d' Andrinople ,  parais- 
sent avoir  encore  une  même  origine.  On  les  trouve  habituelle- 
ment dans  le  commerce  en  balles  de  crin,  recouvertes* d'une 
toile.  La  graine  de  Perse  diffère  des  précédentes  par  son  vo- 
lume ,  qui  est  généralement  plus  considérable ,  par  son  enve- 
loppe ,  qui  est  spongieuse  et  moins  colorée ,  et  surtout  parce 
qu'elle  est  presque  entièrement  formée  de  fruits  à  quatre  loges. 
On  en  distingue  de  grosse  ,  de  moyenne  et  de  petite.  L'embal- 
lage est  le  même  que  le  précédent. 

La  graine  de  Barbarie  est  le  fruit  du  rhamnus  amygda^ 
linusy  Desf. 

Ces  graines  tinctoriales  servent  pour  préparer  le  stil  de  grian^ 
des  laques  jaunes,  et  sont  employées  en  impression  sur  tissu , 
principalement  pour  pinceauter. 

Le  stil  de  grains ,  la  laque  jaune ,  obtenus  avec  les  graines 
doat  nous  venons  de  parler,  s'obtiennent  en  faisant  une  décoo^ 
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tlan  avec  les  graines  et  Feau;  puis  ajoutant  de  l'aluu  ;  précipin' 
tant  ensuite  par  un  alcali  ;  quelquefois  on  ajoute  à  la  soluticm 
du  carbonate  de  cbaux,  sur  lequel  la  matière  colorante  se  pré- 
cipite, 

Bablah.  Tannin  oriental ,  le  bablah  est  la  gousse  coatenaat 
Kis  semences  de  V acacia  atahica  de  Wildcnow ,  mimosa  ntur 
bica  de  Lamarck  ;  arbre  qui  croît  au  Sénégal ,  en  Arabie  çit 
dans  l'Iode.  Ce  frait,  très  anciennement  connu,  avait  été  oublié 
en  Surope ,  lorsqu'il  y  a  quelques  années  il  y  fut  de  ^ouv«ml 
importéi  comme  pouvant  être,  par  son  emploi,  d'un  ionnenis 
avantage  pour  le  tannage  des  peaux  et  la  teinture  en  noir. 

M.  Guibourty  qui  a  examiné  le  liablah  apporté  en  France  |  a 
£iit  connaître  que  ces  fruits  appartenaient  à  deux  espèces  ij^'a- 
cacia,  qui  produisent  la  gomme  arabique  et  la  gonuneda  Sé- 
négal ,  et  dont  l'un  fournit  le  véritable  suc  d'acacia. 

On  distingue  deux  sortes  de  bablah  :  l'un ,  celui  de  l'Inde , 
est  le  plus  estimé  ;  l'autre  est  tiré  d'Egypte  et  du  Sénégal. ..,. 

Le  fruit  du  bablah  de  l'Inde,  fourni  par  Y  acacia  arabica^  W^t 
est  long  de  3  à  4  pouces,  bivalve,  aplati ,  et  composé  de  5  à  9 
loges  y  à  une  seule  semence,  disposées  les  unes  au  bout  des  au^ 
très ,  et  étranglées  à  leur  point  de  réunion.  Les  étranglemenH 
ont  de  2  à  6  lignes  de  large ,  quelquefois  même  ils  sont  peu 
marqués.  La  gousse  de  ce  bablah  est  noire  et  pubescentet  ca  qui 
lui  donne  l'aspect  d'ime  graine  couverte  d'une  poussière  de  coUr 
leur  grise.  Cette  gousse  a  une  savepr  astringente  très  marquée  î 
sa  solution  précipite  te  fer  comme  le  ferait  une  solution  de  noîic 
de  galle  x  les  semences  qu'elle  contient  sont  elliptiques ,  apU^ 
ties,  longues  de  4  lignes,  larges  de  3. 

le  frait  du  bablah  d'Egypte  et  du  Sénégal ,  fourni  par  r#«> 
cacia  vera^  le  mimosa  nilotica  de  L.,  est  moniliforme;  ses  lo^ 
§68  sont  étranglées  de  manière  à  foriner  Un  chapelet  ;  sa  couleur 
est  rougeâtre,  lisse;  presque  étranglé  entre  chaque  lo|;e,  de  fa>p 
$ou  que  par  le  transport  il  est  presque  toujours  brisé  et  séparé 
ea  autant  de  parties  qu*il  y  a  de  loges  ou  de  semences.  Ce  dor* 
nier  est  moins  estimé. 

La  valeur  du  bablah,  pour  être  employé  dans  la  teinture  en 
noir»  a  été  le  sujet  de  divers  mémoires.  M:  Lassobe ,  manu£ii$«> 
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tnrîer  à  Bordeaux,  a  publié  une  notice  sur  son  eniploi  dans  la 
teiiàtui^  et  pour  la  teinture  des  indiennes.  (Bordeaux,  1827, 

M  Lormé ,  de  Bordeaux  ,  adressa  au  comité  consultatif  des 
9jXs  et  métiers  des  rensei[^nements  sur  le  bablah.  Dans  ces  ren- 
seignements il  dit  qu'à  l'aide  de  ce  produit  on  obtient  sur  la 
lain^  et  sur  la  soie  des  noirs  solides,  ayant  ce  velouté  si  reclier- 
cbé  dans  le  commerce ,  et  une  onctuosité  résineuse  particulière 
au  bablali,  et  qui  n'est  pas  détruite  par  le  sulfate  de  fer  ;  ce  qu 
donne  aux  teintures  faites  avec  le  bablah  une  perfection  que 
l'on  chercherait  vainement  à  atteindre  en  employant  d'autres 
substances.  JV(.  Lormé  dit  aussi  que  le  bablah  possède  toutes  les 
vertus  de  la  galle  d'Alep ,  sans  en  avoir  les  vices  :  enfin  qu*  il 
donne  des  teintes  beaucoup  plus  noires  et  plus  solides. 

M.  Roard,  de  Clichy,  qui  a  fait  des  expériences  comparatives 
sur  le  bablah  et  la  noix  de  galle ,  a  conclu  de  ces  expériences  : 
1^  que  la  gousse  entière  du  bablah ,  employée  en  teinture,  pour 
faire  du  noir,  et  dans  la  même  proportion  que  la  noix  de  galle 
en  'sorte  du  commerce,  ne  donne  pas  mêaie  une  couleur  noire, 
mais  une  couleur  carmélite  foncé  ;  2°  que  la  gousse  seule,  privée 
de  sa  graine,  fournit  bien  une  couleur  noire,  mais  que  cette 
couleur,  comparée  à  celle  que  donne  la  galle,  en  employant  des 
poids  égaux  de  ces  deux  matières  ,  a  toujours  un  coup-d'oeil 
grisâtre,  avec  un  reflet  jaune,  et  qu'elle  coûterait  beaucoup  plu^ 
cher  que  celle  que  Ton  obtient  par  les  moyens  en  usage  dans 
nos  ateliers  de  teinture;  3®  que  la  graine  renfermée  dans  la 
gousse  du  bablah,  et  qui  forme  le  tiers  du  poids  de  cçtte  même 
gousse  entière,  employée  aussi  comparativement  à  la  noix  de 
galle,  ne  produit  dans  la  teinture  en  noir  qu'une  couleur  de 
suie  foncée  ;  4**  que  la  couleur  noire  produite  par  la  gousse  du 
bablah  ne  résiste  pas  mieux  à  l'action  d'une  dissolution  de  sa- 
von que  celle  obtenue  par  la  galle;  et  enfin  que,  traitée  par 
les  acides  faibles ,  à  la  même  température  ,  elle  ne  se  soutient 
pas  aussi  bien  que  les  noirs  obtenus  avec  cette  dernière  sub- 
stance. 

lia  Société  d'encouragement ,  qui  fut  appelée  à  se  prononcer 
sur  les  dires  de  MM.  Roard  et  Lassobe ,  le  fit  dans  un  rapport 
qui  se  trouve  dans  le  tome  VII ,  n°  147.  Ce  rapport  établit 
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que,  tout  en  admettant  qu'on  ait  de  beaucoup  exagéré  les  qna* 
lités  du  bablah  ,  ce  produit  peut  rendre  des  services  à  Fart  de 
la  teinture,  et  qu'il  mérite,  sous  ce  rapport,  de  fixer  l'attention; 
mais  que  les  essais  n'en  ont  pas  été  assez  multipliés  pour  qu'on 
puisse  être  fixé  définitivement  sur  les  avantages  et  les  incon* 
vénients  de  cette  substance  employée  en  teinture,  et  qu'il  esit'. 
convenable  d'engager  les  teinturiers  à  faire  de  nouvelles  teiK  ' 
tatives,  en  «'appuyant  des  faits  déjà  connus ,  et  à  publier  lei 
résultats  de  leurs  observations. 

Divers  autres  fruits  de  l'acacia  pourraient  aussi  être  employés 
pour  donner  des  couleurs  noires.  Ainsi  on  a  dit  que  les  semen- 
ces de  Yacacia  Ca\^en  sont  enveloppées  d'un  mucilage  astrîiw  - 
gent ,  avec  lequel  on  fait  de  l'encre  ;  les  gousses  de  Y  acacia 
Farnèse  sont  employées  à  l'île  Bourbon  dans  la  confection  du 
cirage  et  de  l'encre,  et  les  teinturiers  de  cette  île  en  font  depuis 
long-temps  la  base  de  leur  noir. 

Graine  de  mango.  La  graine  de  mango  pourrait ,  comnie  la 
gousse  des  acacias  et  comme  le  bablah,  être  employée  dans  U  ' 
teinture  en  noir.  M.  Avequin,  pharmacien  au  Port-au-Prince,'  * 
a  fait  connaître  que  quatre  livres  de  cette  graine  avaient  donné  » 
8  onces  6  gros  1/2  d'acide  gallique,  et  2  gros  48  grains  de  » 
tannin. 

Brou  de  noix.  On  a  donné  ce  nom  à  l'enveloppe  verte  et 
charnue  qui  recouvre  le  fruit  du  noyer  (  nux  jugions  ).  Cette 
substance  ,  qui  donne  aux  doigts  une  couleur  noire ,  contient 
une  matière  colorante  avec  laquelle  on  obtient  des  nuances  * 
fauves  et  brunes  qui  sont  solides.  On  peut  se  servir  du  brou  de.  .• 
noix  pour  faire  de  l'encre;  dans  les  arts,  on  l'emploie  pour  don-   * 
ner  au  chêne  l'apparence  du  noyer  ;  on  se  sert  pour  cela  de  l'in- 
fusion concentrée ,  ou ,  ce  qui  vaut  mieux ,  du  suc  extrait  dtt 
brou  par  expression  ;  on  y  fait  tremper  le  bois ,  ou  bien  on  l'é- 
tend  sur  sa  surface* 

Nerprun  {haies  de).  Les  baies  du  nerprun  sont  produites    . 
par  le  rhamnus  catharticus  de  L. ,  arbrisseau  de  la  famille  des 
rhamnées.  Les  fruits  de  cet  arbrisseau  sont  gros  comme  ceux  du    • 
genévrier,  verts  d'abord,  noirs  lorsqu'ils  sont  mûrs.  Ces  fruits 
contiennent  au  centre  quatre  semences  accolées.  Ces  fruits  sont 
remplis  d'un  suc  rouge  yiolet  très  foncé  ;  ce  suc,  traité  par  les 
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acides  y  devient  d'une  couleur  rouge  vive;  traité  par  les  alcalis, 
il  devient  vert  ;  on  peut  en  faire  un  bon  papier  réactif  pour  re- 
connaître la  plus  petite  quantité  de  ces  corps  à  l'état  de  liberté. 
Les  baies  du  R.  catharticus  sont  employées  pour  faire  le 
Tert  de  vessie.  On  prend  3  kilog.  (6  liv.)  de  suc  de  baies  de 
nerprun  mures,  760gramm.  (1  liv.  8  onc.)  d'eau  de  chaux,  et 
96  gramm.  (3  onc.)  de  gomme  arabique.  On  fait  évaporer  le 
tout  en  consistance  d'extrait,  que  l'on  introduit  dans  des  ves* 
lies  que  l'on  suspend,  afin  d'obtenir  la  dessiccation  delà  matière 
colorante  que  ces  vessies  contiennent. 

Cest  à  cette  conservation  dans  des  vessies  que  ce  vert ,  em- 
pbyé  dans  la  peinture  à  l'eau,  doit  son  nom  de  vert  de  vessie. 
On  peut  aussi  préparer  im  vert  analogue  au  précédent  avec 
^  kl  baies  de  la  bourgène,  V aulne  noir^  le  rhamnus  frangula, 
\  A.  Chevalier. 

GRAISSES.  {Technologie,)  On  a  donné  le  nom  de  graisses  à 
\  des  substances  composées  le  plus  souvent  d'oléine ,  de  stéarine , 
[  de  margarine ,  d'une  petite  quantité  d'un  principe  odorant  et 
I  d'un  principe  colorant;  quelquefois  elles  contiennent  de  l'hir- 
;  dne,  de  la  butyrine  et  de  la  phocénine.  Ces  substances  se  reh- 
I  contrent  dans  un  grand  nombre  de  tissus  animaux  ;  elles  sont 
'  très  abondantes  sous  la  peau ,  autour  des  reins  ;  elles  re- 
coQTrent  l'épiploon  ;  on  en  trouve  encore  à  la  surface  des  mus- 
des  et  de  la  base  du  cœur. 

La  consistance ,  la  couleur  et  l'odeur  des  graisses  varient  se- 
bn  les  animaux  qui  les  fournissent.  Ainsi  on  a  remarqué 
qu'elles  sont  fluides  dans  les  cétacés ,  molles  et  d'une  odeur 
forte  dans  les  carnivores ,  solides  et  inodores  dans  les  rumi- 
Uttits,  ordinairement  blanches  et  abondantes  dans  les  jeunes 
aninmux ,  jaunâtres  et  moins  abondantes  dans  les  animaux 
plus  âgés  et  vieux. 

On  a  aussi  observé  que  la  consistance  des  graisses  n'est  pas  la 
loème  dans  /toutes  les  parties  ;  ainsi  les  graisses  sont  plus  fer- 
mes sous  la  peau  et  aux  environs  des  reins  qu'elles  ne  le  sont 
lorsqu'on  les  prend  dans  le  voisinage  des  viscères  mobiles. 

Les  graisses,  dans  les  animaux,  ne  sont  jamais  complètement 
isolées;  elles  sont  souvent  enveloppées  de  tissu  cellulaire ,  ren- 
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dues  impures  par  du  sang,  par  des  membranes,  par  des  vaisse^Uii 
lymphatiques,  etc.  (1). 

Pour  obtenir  les  graisses  à  Fétat  de  pureté,  on  les  sépait 
autant  que  possible  des  substances  étrangères  ;  on  les  coupe 
en  petits  raorceaut  ;  on  les  malaxe  dans  l'eau  pour  enlefv 
les  matières  colorantes  et  le  sang  qui  peut  se  trouver  dani' 
les  petits  vaisseaux  ;  lorsqu'on  les  a  ainsi  privées  par  l'e^^l^ 
toutes  les  matières  so lubies ,  on  les  jette  dans  une  bassine  d^ 
cuivre ,  faite  en  forme  d'œuf  coupé  dans  son  milieu,  et,  sidon- 
que  l'on  veut  avoir  ces  graisses  plus  ou  moins  pures,  on  ajoullf 
de  l'eau  qui  sert  de  bain-marie  ,  ou  on  les  fond  à  feu  nu*  li6ii»  ■ 
que  la  graisse  est  fondue,  on  la  passe  à  travers  un  linge,  at« 
bien  à  travers  les  mailles  d'un  tamis  serré  ;  quand  par  refrfî* 
dissement  elle  est  solidifiée,  on  la  ratisse  par  couches  pour  eil<^ 
lever  les  impuretés  qui  occupent  le  fond  de  la  bassine  ;  on  là 
porte  de  nouveau  sur  le  feu,   et  lorsqu'elle  est  fondue  ^ 
chauffe  de  nouveau  pour  faire  évaporer,  soit  l'humidité  qu'eQt, 
pourrait  retenir,  et  qui  provient  de  la  graisse ,  soit  l'eau  qui, 
proviendrait  du   liquide  ajouté  pour  servir  de  bain-mari^ 
I^orsqu'on  voit  le  fond  de  la  bassine ,  et  qu'un  peu  de  graisil 
agitée,  jetée  sur  le  feu,  brûle  sans  pétiller,  on  enlève  la  bassiiM. 
du  feu,  on  laisse  la  graisse  se  refroidir  à  demi,  on  la  couIq. 
d^ns  un  pot  qu'on  ferme  bien  ;  si  on  coulait  la  graisse  lorsqu'elle 
est  trop  chaude,  en  se  figeant  brusquement ,  elle  prendrait  dtt 
retrait ,  et  n'adhérerait  plus  aux  parois  du  vase  ;  l'espace  lihrt 
donnerait  alors  accès  à  l'air  ambiant,  et  disposerait  la  gridssfi| 
à  se  rancir. 

h^  graisses  sont ,  en  général ,  blanches  ou  jaunâtres  ^  pefi 
odorantes,  d'une  saveur  douce;  elles  sont  plus  légères  que 
l'eau;  toutes  entrent  en  fusion  au-dessous  de  100**.  Chauffées 
avec  le  contact  de  l'air,  elles  répandent  des  fumées  blanches  0t 
piquantes,  acquièrent  une  couleur  plus  ou  moins  foncée  ;  sou- 
mises à  la  distillation ,  elles  se  décomposent  à  la  manière  des 
huiles,  et  fournissent  des  produits  analogues. 

(i)  Oà  b's  pas  eAoore  eiaminé  Teau  provenant  du  lavage  de  la  graiaae  dS 
pOrct  elle  eimtieot  cependant  une  matière  jaune  qui  se  prend  en  masse  cris* 
taUins» 
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EtpOfées  mn  contact  de  Tair,  elles  en  absorbent  Toxig^e ,  et 
-^Ues  ac<|aièrent  plus  ou  moins  prompteinent  de  la  rancidité ,  ^t 
fl  s*y  déyelopjie  des  acides  semblables  à  ceux  qui  se  forment 
lors  de  la  sap^niticàtinn. 
n!  Traitées  par  les  solutions  alcalines,  les  graisses  sont  suscepti- 
y^^  Viiéê  d'être  transformées  en  acides  gras ,  qui  s'unissent  avec  les 
b4  A«tis. 

s>  Les  fuisses  sont  employées  en  trèl  grande  quantité  dans 
clv  kl  arts.  La  graisse  de  porc,  VAxonqs  ( voyez  ce  mot),  est 
■t  mployéa  comme  aliment;  elle  sert  de  base  aux  pommades 
m  (08mëtic(ties  et  pharmaceutiques,  etc. ,  etc.  Elle  est  employée 
4  par  les  corroyeurs  et  les  hongroyeurs  (1),  pour  graisser  les 
M  mies  des  voitures ,  les  engrenages  des  machines,  etc;  lie  but 
ot  qu'on  se  propose  en  employant  les  graisses  pour  enduire  les  et- 
1^  âsUt  dee  roues  ,  les  engrenages  del  machines ,  est  de  défendre 
ce  B(Qi  stolemetit  ces  objets  de  l'oxidation,  mais  encore  d'adoucir 
^  lu  frottements  et  de  prévenir  Viisure,  Les  graisses  de  bœuf  et 
tf^  ils  mouton,  connues  sous  le  nom  de  Suif  (voyez  ce  mot),  servent 
ris-  i frire  des  savons,  de  la  chandelle.  Pour  cela,  elles  sont  tri^- 
iae  fiiUéea  par  les  fondeurs  de  suif  et  parles  cliandeliers,  qui  leur 
itff  fittt  subir  diverses  préparations  :  la  fusion,  le  traitement  par  les 
^  aeîdef,  le  mélange  avec  des  sels ,  etc. ,  etc. 
li^j  Le  beurre  est  aussi  employé  comme  aliment  ;  pour  le  conser- 
Hfi  on  Itii  fait  subir  diverses  préparations.  On  le  fond ,  on  le 
Aèle  livee  du  sel ,  avec  du  sucre  ;  il  y  a  peu  de  temps  qu'on  a 
^1  Itponifié  et  employé  à  la  confection  des  bougies  une  assez 
,  (rende  quantité  de  beurre  qui  ne  pouvait  être  employée  comme 
■'  iliment)  ce  beuiTC,  par  son  exposition  à  Tair,  avait  acquis  une 
i  odeur  de  ranci,  résultat  d'une  mauvaise  conservation. 
^  Vtkt  foule  d'autres  graisses,  la  graisse  d*oie,  celle  de  veau, 
'     amt  encore  employées  comme  aliment. 

Autrefois  les  parfumeurs  employaient  de  très  grandes  quan»- 

» 

(i)  he»  grsAkiet  employées  par  les  hongroyeurs  et  par  les  corroyeurs  sont  des 
fraifses  mélangéei  e(  iflBpares ,  destinées  à  donner  de  la  souplesse  aux  peaum  ; 
os  ks  [ait  cbaefTer  non  seolement  de  manière  ii  les  priver  d'eau,  mais  encore 
de  oianière  à  ce  qu'il  y  ail  un  commencement  de  carbonisation. 
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tités  de  graisses  diverses,  la  graisse  d'ours ,  la  moelle  de 
Les  pharmaciens  employaient  la  graisse  de  blaireau  ;  mais  t 
tes  ces  graisses  sont  tombées  dans  l'oubli.  On  substitue  auj 
d'hui  à  la  moelle  de  bœuf,  dans  la  plupart  des  préparations 
métiques,  la  graisse  de  veau,  qui,  très  blanche  et  peu  disposéelfl 
rancir  ,  présente  des  co  nditions  convenables  pour  cet  em 
cependant,  comme  cette  graisse  est  trop  consistante,  on  la  m 
avec  des  proportions  plus  ou  moins  grandes  d'axonge  pour 
donner  la  consistance  convenable. 

Les  chimistes  ont  aussi  rangé  parmi  les  matières  grasses  ( 
graisses  )  le  Blanc  de  baleine  ,  Yhu  île  de  haleinCy  Y  huile 
pied  de  bœuf.  (Voy.  Huiles.) 

'  Les  matières  grasses,  les  graisses  j  sont,  comme  nous  Ta 
déjà  dit,  employées  à  graisser  les  machines ,  pour  adoucir 
frottements  ;  mais  souvent  les  graisses  employées  sont  mé 
géés  avec  d'autres  substances,  avec  de  l'huile ,  de  la  plo 
gine ,  des  alcalis ,  etc. ,  etc.  Nous  allons  indiquer  en  quel 
mots  les  mélanges  qui  ont  été  employés ,  et  qui  sont  ven 
notre  connaissance. 

On  se  sert  pour  graisser  les  machines  :  1®  d'un  mélange  d* 
viron  parties  égales  de  suif  de  Russie  et  d'huile  d'olive  ;  ce 
lange ,  qui  entre  en  fusion  à  85^  Fahreineith,  29"  50  ceûti 
des  ,  est  employé  en  Angleterre  pour  adoucir  le  frotte 
des  pistons  des  machines  à  laPerkins;  2°  d'un  mélange 
homogène  de  16  parties  de  plombagine  réduite  en  poudre 
fine,  et  de  84  parties  de  graisse  de  porc  (d'axonge).  Ce  mél 
est  préférable  à  la  graisse  pour  adoucir  les  frottements.  En 
on  a  vu  qu'en  en  faisant  usage  il  y  avait  économie  ;  que  les 
chines  éprouvaient  moins  de  résistance ,  s'usaient  moins,  et 
qùéraieht  un  degré  de  chaleur  moindre  par  le  frottement  (1),** 
3<*  un  mélange  de  suif  de  bœuf  et  de  mouton.  C'est  avec  ce  mi 
lange  qu'bn  adoucit  le  frottement  des  cylindres  destinés  à  toi 

(i)  M.  d'Arcet  a  conseillé  d'employer  un  mélange  de  8o  parties  de  graisse  eî 
de  ao  parties  de  plombagine;  ce  mélange  a  é(é  employé  par  les  ordres  de  cesi^ 
▼ant  pour  graisser  les  machines  de  la  Monnaie,  des  serrures,  uo  fusil,  et  lef 
roues  d'une  voiture  de  poste. 


GRAISSES.  61 

sur  leur  axe  ;  pour  cela,  on  les  recouvre  du  sluffen-box^  ou 
«s  à  étoupes  formées  avec  du  chanvre  tordu  et  imprégné 
la  plus  grande  quantité  possible  d'un  mélange  de  suif  de 
if  et  de  mouton  ;  ce  chanvre  ainsi  graissé  est  placé  et  main» 
i  dans  luie  espèce  de  boîte  ;  un  écrou  à  vis ,  placé  sur  le 
ne  plan  horizontal ,  est  destiné  à  comprimer  le  chanvre,  se* 
qu'il  en  est  besoin ,  c'est-à-dire  selon  que  la  graisse  qu'il 
ient  s'épuise  au  contact  du  cylindre  ;  de  temps  en  temps,,  on 
5  récrou ,  et ,  par  la  pression  qu'on  détermine ,  la  graisse 
^le  chanvre  était  imprégné  est  mise  en  contact  avecla  sur- 
dtt  cylindre  ;  lorsque  la  pression  est  aussi  complète  que  pos* 
\  j  on  imbibe  de  nouveau  le  chanvre  de  graisse ,  et  on  le 
3  dans  la  boîte. 

a  trouve  dans  le  répertoire  des  patentes  accordées  en  Angle* 
!  (septembre  1834)  des  formules  pour  des  préparations 
nées  à  lubréfier  les  divers  rouages  des  machines.  Ces  for- 
»  sont  les  suivantes:  1°  soude  S  onces,  eau  S  litres;  on 
lissoudre  la  soude  dans  Teau ,  et  par  chaque  litre  de  solu- 
on  prend  3  livres  de  suif  bien  pur  et  six  livres  d'huile  de 
le  ;  on  fait  chauffer  le  mélange  dans  une  marmite  jusqu'à 
l'il  soit  arrivé  à  93^  centigrades ,  en  ayant  soin  de  remuer 
cesse  ;  on  laisse  ensuite  Refroidir  jusqu'à  ce  que  la  masse 
l>nne  plus  que  15^  ;  arrivé  à  ce  point,  le  mélange,  qui  peut 
considéré  comme  un  savon  imparfait,  a. acquis  une  cousis- 
î-  analogue  à  celle  du  beurre ,  et  il  peut  être  employé  au 
sage  des  essieux  ;  2°  solution  de  soude,  faite  comme  il  a  été 
irécédeHunent  :  huile  de  lin  8  litres,  suif  4  onces;  on  mêle,  ' 
lit  chauffer  le  mélange  jusqu'à  93°  centigrades,  en  agitant; 
on  laisse  refroidir,  et  on  introduit  dans  des  bouteilles.  Ce 
inge,  auquel  on  a  donné  le  nom  de  graisse  Uquide ,  est  des- 
à  graisser  les  parties  flottantes  des  machines  ;  il  prend  la 
ûtance  d'une  crème,  et  ne  corrode  point  les  métaux  sur  les- 
is  il  est  appliqué  ;  il  faut  cependant ,  avant  d'en  faire  usage , 
if  soin  de  remuer  la  bouteille  qui  le  contient. 

A.  Ghevallieh. 

rRAISSE  d'os.  Voy.   SuiF   d'oS. 

rEAissE  DE    VAISSELLE.  D  cpuis    quelques   années   diverses 
sonnes  ont  eu  l'idée  de  recueillir  la  graisse  qui  se  trouve 
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dans  les  eaux  provenant  du  lavage  de  la  vaiiselle  des 
de  Paris;  ils  transportent  ces  eaux  dans  des  tonneaux 9  les 
teiit  dans  des  chaudières,  et  les  poitent,  à  Taide  de  la 
à  l'ëbullition  ;  les  eaux  ainsi  cbaufiiéef  offrent  à  la  partie 
rieure  une  couche  de  graisse  qu'ib  enlèvent  et  qu'ils  recuei] 
dans  des  baquets  ;  cette  graisse,  ainsi  recueillie^^est  €nfiiilevMf|'/ 
dlie,  soit  pour  être  convertie  en  savon,  soit  pour  ctre  mA 
svLÏb  destinés  à  la  fabrication  de  la  chandelle.  C'est  fans 
à  des  mélanges  de  cette  nature  qu'il  &ut  attribuer  la 
qualité  de  la  plupart  des  chandelles  vendues  actuelleiiiie^t 

L'eau  dont  on  a  séparé  la  graisse  est  employée  par  qui 
utts  des  industriels  qui  exploitent  cette  branche  d'indiiflcie  |i 
nourriture  des  porcs  ;  d'autres  fois  elle  est  jetée  api'èi  qu'ua  1 
a  séparé  la  graisse.  A«  CuËv^Ltis*» 

GsAissE  DES  yiNSi  Yoy.  l'article  Yins. 

GKAMINÉES.  i^gnc.)  C'est  la  famille  de  plantes  qui 
ferme  les  espèces  les  plus  importantes  pour  le  cultivatsur,' 
qu'on  y  trouve  toutes  les  céréales  appropriées  à  la  no! 
de  l'homme  et  des  animaux,  et  toutes  les  herbes  qui  formôili 
fond  des  prairies  naturelles.  Elles  renferment  en viron 
genres.  Leurs  tiges,  qui  portent  le  nom  de  diamne  dans  lei 
réaies  >  contiennent  un  mucilage  abondant  et  sucré  ;  c'est 
l'embryon  de  leurs  graines  que  réside  la  partie  muqueuse»  iM 
substance  mucilagineuse  et  amilacée  est  due  à  leur  matièra  kÊf^ 
rineuse)  et  leur  mélange  est  indispensable  à  la  fi  lunuisllMif 
panairei  Leurs  tiges  jouissent  de  la  faculté  de  pousser  dM  M 
cinesde  lems  nœuds  lor^u'elles  sont  mises  en  terre.  Les  es|pN 
ces  vivaces  la  possèdent  au  plus  haut  degré.  De  là  pour  elles  V«" 
vantage  du  buttage  ou  rechaussage  de  leurs  pieds  après  l'iiivst» 
Beaucoup  de  graminées  annuelles  et  vivaces  sont  stolontfèiniii# 
et  peuvent  ainsi ,  avec  un  seul  pied ,  couvrir  promptement  éiê 
espaces  fort  étendus»  C'est  des  graminées  destinées  à  faire  dm 
fourrage  qu'il  doit  être  principalement  question  ici,  cdlts  imi 
tinées  à  la  nourriture  de  Thomme  ayant  été  ou  devauit  itt0 
Fobjet  d'articles  spéciaux ,  tels  que  Blé  ,  Froment  ,  Sbx* 
GLE,  etc.  Pour  que  le  foin  soit  bon  ,  il  faut  qtle  la  plupart  te 
plantes  qui  y  entrent  foiei^  des  graminées;  mais  la  plupact  Ae 
psttvent  fas  sithniter  long^temps  dans  le  méasie  lieu  1  ee  ipé 
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tient  À  leurs  faoes  plus  abotidantes  et  à  leurs  racines  plus  mk* 
perficielles  que  dans  d'autres  familles.  Les  espèces  les  plus  r^ 
ttherchées  ou  les  plus  dignes  de  l'être  comme  fourrage ,  soit  à 
lause  de  l'abondance  ou  de  la  qualité  de  leurs  produits ,  soit 
à  cause  de  leur  rusticité ,  sont  : 

La  flouve  odorante  (  anthoxantum  odoratum  ).  Son  produit 
éit  faible  ^  mais  elle  est  précoce  et  aromatique. 
«  Le  vulpin  des  prés  (alopecurus  pratensis).  Son  foin  ^  aboo^ 
dant  et  précoce^  quoiqu'un  peu  gros,  convient  à  tous  les  bei« 
tîaux.  Il  aime  la  fraîcheur,  et  redoute  l'humidité  stagnante,  hé 
vulpin  des  champs  (A.  agrestis) ,  et  le  vulpin  genouillé  (  k»  ge* 
aiculatus),  donnent  aussi  de  bon  fourrage. 

Fléole  des  prés  (  phleum   pratense  }é  C'est  le  (himoihys  des 
Anglais,  justement  vanté  pour  l'abondance  de  ses  Canes  et  l'ex- 
cellence de  son  fourrage.  On  le  cultive  isolément  en  prairies 
.  irtificielles.  Il  se  plait  dans  les  terrains  humides, quelle  que  soit 
kur  nature.  On  le  sème  alors  à  l'automne  ou  au  printemps ,  à 
laiaoa  de  7  à  8  kiiog.  par  hectare.  Gomme  il  est  tardif ,  il  ne 
.faut pas  le  mêler  avec  des  espèces  précoces;  et,  sous  ce  rap« 
fort,  il  s'allie  bien  avec  les  agrostis  et  le^  fétuques  des  prés 
élevés. 

i.  .  Là  fléole  noueuse  (phleum  nodosum). 

î  Le  phalaris  roseau  (  phalaris  arundinacea  )  ;  le  plialaris  des 
ÇtmarieSf  et  le  phalaris  fléole  (Pu.  phleoides).  Le  premier^  qui 
a  l'aspect  d^un  roseau,  produit  un  fourrage  tendre  et  iiourri»* 
aunt  II  fait  merveilles  dans  les  prairies  humides  ;  mais  des  ex- 
périences récentes  font  espérer  qu'il  servirait  à  utiliser  des  Xm» 
nûns  calcaires  et  granitiques  maigres  et  secs.  Le  second  donae  | 
en  Angleterre ,  un  fourrage  vert  estimé.  Le  troisième  est  £(ut 
lecherché  des  bestiaux,  surtout  des  bêtes  à  laine. 
.  Le  panis  e^^ve  (  panicum  altissimum  ) ,  et  le  panis  ou  miUiei 
illalic  (P.  italicum;.  Le  premier  est  V herbe  de  Guinée^  si  fort 
eHimce  en  Amérique,  où  on  la  multiplie  surtout  par  la  division 
ies  touffes  pour  avancer  d'un  an  son  produit,  car  ce  n'est  qiul 
la  seconde  année  que  chaque  touffe  acquiert  toute  sa  force.  H 
est  particulièrement  propre  à  être  donné  en  vert.  Après  dé 
longs  essais,  il  s'est  acclimaté  chez  nous»  au  point  de  donner  4es 
frtines  feartiles  qui  se  sèment  d'elles-mêmes.  Ce  «erà  lia  '^Mt 
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une  excellente  acquisition .  pour  nous.  Le  second  est  le  millet 
'd'Italici  et  se  cultive  principalement  pour  le  grain,  ainsi  que  le 
millet  commun.  Le  moha^  ou  millet  de  Hongrie,  est  supérieur 
à  ceux-ci  comme  fourrage  ;  il  aime  les  champs  richement  fin 
mes,  et  a  été  vanté  outre  mesure. 

.  Le  paspaic  stolonifère  est  une  plante  du  Pérou ,  introduite 
par  Bosc ,  et  qui  serait  un  excellent  fourrage  pour  le  A&dL  H 
élève  à  deux  ou  trois  pieds  ses  tiges  couvertes  de  feuilles  \9JtffM 
et  sucrées ,  couvre  un  grand  espace  de  terrains  par  sa  di^XMÎ* 
tion  traçante  ,  et  donnerait  dans  le  Midi  plusieurs  coupes  pir 
année. 

Vagrostis  vulgaire  (A.  vidgaris) ,  Vagrostis  stolonifère  ott 
traçante  y  agrostis  d'Anicrique  (A.  dispar),  Vagrostis  des  chiens 
(A.  canina),  et  Vagrostis  paradoxale  (A.  paradoxa).  La  première 
dé  ces  graminées  a  les  tiges  d'un  à  deux  pieds,  les  feuilles  cour- 
tes ,  et  donne  un  fourrage  fin  et  délicat.  La  seconde  est  la  trai* 
nasse  j  ou  terre  nue  ^  si  importune  dans  les  champs  cultivés; 
c^est  lefiorin^  ou  une  variété  peu  distincte  du  florin  des  An* 
glais.  On  peut  en  tirer,  comme  fourrage,  un  parti  avantageux 
dans  des  mauvais  terrains  de  nature  différente ,  et  notamment 
dans  ceux  qui  sont  frais ,  tourbeux  et  humides. 

Le  sorgho  (sorQbum  vulgare),  coupé  ou  arraché  en  vert 9 
avant  que  les  tiges  deviennent  dures,  donne  ;  dans  les  climats 
méridionaux ,  un  excellent  fourrage  pour  tous  les  ruminants  1 
surtout  pour  les  vaches  laitières. 

La  houque  laineuse  (holcus  lanatus),  et  la  houque  molle»  Lt 
première  fait  le  fond  des  meilleures  prairies  du  èentre  de  la 
France ,  et  se  mêle  avec  succès  à  la  plupart  des  autres  grami-* 
nées ,  parce  qu'elle  tient  le  milieu  entre  les  espèces  tardives  et 
hâtives,  etqu'ellese  conserve  verte  et  succulente  quelque  temps 
encore  après  sa  fructification.  La  seconde ,  moins  productive, 
est  aussi  moins  recherchée  par  les  bestiaux. 

La  mélique  ciliée  peut  utiliser  les  coteaux  pierreux  et  arideSi 
La  mélique  élevée  (  M.  altissima  ) ,  originaire  de  Sibérie ,  a 
été  préconisée  par  Yvart  y  et  parait  préférable  aux  espèces 
indigènes. 

U avoine  eTei'^e  (  avena  elatior),  V avoine  jaunâtre,  ou  petit 
fromental;  V avoine  puhescentCy  ou  arrondie  ^  et  V avoine  ie$ 
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pt^s^  se  mêlent  avec  avantage  aux  autres  gitiminéed,  et  s^ao 
eommodent  plus  ou  moins  des  terrains  élevés  et  même  secs,  sans 
être  arides. 

La  canche  Jlexùeuse  (aira  flexuosa),  ou  canche  de  montagne^ 
justifie  ce  dernier  nom  par  les  lieux  qu'elle  habite.  Elle  est 
plutôt  une  plante  de  pâturage  que  de  prairie,  et  convient  parfai- 
tement aux  moutons.  La  canche  élevée  (aira  cespitosa),  plus 
feuillue  y  demande  plus  de  fraîcheur  et  l'ombrage  des  bois,  où 
die  est  recherchée  par  les  vaches. 

JLies  Jetuques  forment ,  dans  cette  famille  des  graminées ,  un 
groupe  d'un  grand  intérêt.  l^B-féluque  des  prés  est  une  des 
plus  propres  à  l'ensemencement  des  prés  bas  ;  mais  comme  elle 
est  un  peu  tardive ,  il  faut  ne  l'associer  qu^à  des  espèces  de  la 
Seconde  saison.  Semée  seule,  il  en  faut  50  kilog.  par  hectare. 
Xat.Jetuque  élevée  (fetuca  èlatior),  plus  durable  et  plus  produc-« 
tiye  ,  est  une  des  plus  usitées  pour  la  formation  des  prairies 
permanentes.  \jdi  Jetuque  ovine  (la  vraie),  sans  être  aussi  favo- 
rable chez  nous  qu'en  Suède  et  en  Sibérie  à  la  nourriture  des 
moutons,  est  une  espèce  précieuse  pour  établir  des  pâtures  sur 
les  mauvais  terrains,  arides,  calcaires  ou  siliceux,  qu'elle  cou- 
vre d*un  gazon  épais  et  durable.  Semée  seule,  il  en  faut  30kil. 
à  l'hectare.  Moins  élevée ,  \a.  Jetuque  à  fouilles  fines  (F.  tenui- 
folia)  participe  des  avantages  de  la  première.  La  Jetuque  tra^ 
cante  (F.  rubra)  forme  des  pâturages  sur  les  terrains  les  plus 
ingrats ,  et  aux  expositions  les  plus  arides ,  où  elle  croît  natu- 
rellement )  mais  ,  hors  des  mauvais  sols  ,  c'est  une  des  moins 
productives. 

Le  pâturinjlotlant  (  poa  ou  festuca  fluitans  )  peut  être  em- 
ployé comme  fourrage,  et  il  serait  difficile  de  demander  à  tout 
autre  végétal  aquatique  de  meilleurs  et  plus  abondants  pro- 
duits. Le  pdturin  commun  (  poa  trivialis)  est  une  des  plantes 
les  plus  communes  des  herbages  naturels.  Il  s'élève  au-delà  de 
deux  pieds  dans  les  prés  naturellement  frais ,  et  croît  dans  les 
plaines  les  plus  arides.  Quoique  tardif,  il  veut  être  fauché  de 
bonne  heure ,  parce  qu'il  sèche  promptement  sur  pied  après  la 
floraison.  Les  bestiaux  sont  avides  de  son  fourrage.  Le  pdturin 
des  prés  (P.  pratensis)  est  au  contraire  très  précoce.  Le  pdturin 
des  bois  (P.  nemoralis)  l'est  encore  davantage  ,  au  point  que , 
VI.  5 
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dès  le  mois  de  mars,  il  offre  déjà  une  verdure  abondante ,  lor^ 
que  les  autres  espèces  commencent  à  peine  à  végéter.  H  est  ro- 
buste et  durable  ;  son  foin  est  abondant  et  nourrissant  ;  associé 
à  d'au4;res  graminées  unes,  il  procure  partout  le  meilleur  foin. 
Le  pâturin  à  crête  (P.  cristata)  est  regardé  comme  un  des  plus 
nutritifs,  et  vient  sur  des  terrains  sablonneux  de  peu  de  yaleur, 
mais  il  est  moins  productif.  Le  pâturin  aquatique  appartient  au 
contraire  aux  terrains  marécageux  et  long-temps  submergés.  U 
veut  être  fauché  de  bonne  heure,  et  peut  ainsi  donner  aisément 
deux  coupes  par  an.  Le  pâturin  canche  (P.  airoïdes)  est  aussi 
une  excellente  plante  des  marais  que  les  bestiaux  mangent  en 
vert  à  retable.  Le  pâturin  des  marais  (P.  palustris  )  est  une 
espèce  infiniment  voisine,  et  présente  le  même  genre  d'utilité. 

La  brise  tremblante  (  brisa  média) ,  amourette ,  n'est  remar- 
quable que  par  la  finesse  et  la  bonté  de  son  foin ,  très  recher* 
ché  des  moutons. 

Quatre  espèces  de  bromes  entrent  dans  la  composition  des  prai- 
ries :  le  brome  des  prés  (bromus  pratensis),  le  brome  des  seigles 
(  B.  secalinus  ) ,  le  brome  doux  (B.  mollis},  et  le  brome  stérile* 
On  reproche  aux  bromes  d'avoir  des  tiges  qui  se  durcissent  et 
86  dessèchent,  et  des  barbes  longues  et  aiguës  accompagnant  les 
balles  ,  qui  non  seulement  repoussent  les  bestiaux ,  mais  peu- 
vent encore  les  incommoder  beaucoup  ;  aussi  sont-ils  plus  prO" 
près  à  être  donnés  en  vert  que  réduits  en  foin.  Toutefois,  on 
peut  se  servir  du  premier  pour  utiliser  des  sols  calcaires  et 
des  sables  médiocres  où  Ton  a  besoin  de  se  procurer  un  four- 
rage quelconque. 

Le  dactyle  pelotonné  (  dactylis  glomerata  )  a  les  mêmes  in- 
convénients et  les  mêmes  avantages  ,  et  est  également  peu  pro- 
pre à  la  formation  des  prairies  dont  on  veut  tirer  du  foin. 

Le  cynosure  ^  ou  crételle  des  prés  ,  ne  convient  point  non 
plus  aux  prairies  à  faucher  ;  mais  cette  plante  peut  croître  daitf 
les  terrains  secs ,  et  les  moutons  Taiment  comme  pâture. 

On  sait  que ,  dans  certaines  circonstances  et  avec  certaines 
précautions ,  les  froments  peuvent  être  accidentellement  fau- 
eliés  en  pâture  au  printemps.  Le  chiendent  y  qui  est  un  froment 
vivace  (  triticum  repens  ) ,  fait  la  base  des  prairies  célèbres  de 
Prévalais ,  et  se  retrouve  dans  un  grand  nombre  de  pâturages 
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estimés  principalement  pour  la  nourriture  des  yaches  lai- 
tières* 

Le  seigle  df  hiver  donne,  dans  les  hivers  doux,  une  récolte  en 
vert  qui  n'exclut  pas  celle  du  grain.  Le  seigle  de  la  Saint-^ean 
est  particulièrement  propre  à  cette  destination. 

U ivraie  (lolium).  On  en  distingue  deux  espèces  \  X ivraie  vi- 
vace  (lolium  perenne)  ,  ray-grass  d'Angleterre,  gazon  anglais^ 
tXX ivraie  d^ Italie  (lolium  italicum).  Le  premier  est  plus  pro-* 
pfe  au  nord  qu'au  sud  de  l'Europe.  Il  ne  convient  en  France  y 
conune  prairie  à  faucher,  que  dans  les  fonds  bas  et  frais,  et 
associé  à  d'autres  gramens  d'une  végétation  aussi  rapide  que 
la  sienne  ;  il  faut  le  couper  de  bonne  heure.  C'est  une  des  pen- 
tes qui  contiennent  sous  un  petit  volume  le  plus  de  substance 
Butritive;  50  kilog.  par  hectare  sont  nécessaires  pour  semer  en 
pré.  En  Angleterre,  on  l'associe  avantageusement  au  trèfle 
rouge  ou  blanc  pour  former  des  prairies  qui  durent  au-delà 
de  quatre  ans.  L'ivraie  d'ItaJie  ne  présente  pas ,  année  com- 
mune, un  grand  avantage  sans  le  concoiurs  des  irrigations;  Eitais 
dans  les  sols  frais  et  substantiels  >,  sa  croissance  est  si  rçtfMde  , 
qu'on  peut  obtenir,  même  au  centre  de  la  France,  plusieurs 
coupes   d'une  excellent  fourrage  la  première  année  d'un  se- 
mis différé  jusqu'en  mai.  Il  faut  pour  un  hectare  40  à  ôO  ^L 
de  graines.  Quoique  vivace,  il  ne  paraît  pas  que ,  conune  prai- 
rie fauchable  ,  on  puisse  en  obtenir  des  produits  satisfaisants 
pendant  plus  de  deux  ans. 

Héfyme  des  sables>  (  elymus  arenarius)  croitv  naturellemeipii 
sur  les  dunes,  dont  elle  sert  à  fixer  les  sables.  Cette  plante 
résiste  à  la  sécheresse  ,  et  donnerait  en  yert^  a\pc  bestiaux^  pne 
nourriture  riche  en  principes  assimilables. 

Vorge  escoiirgeon.CGUe  espèce  d'hiver,l!tmejàe8, plus  hâtives, 
se  donne  ordinairement  en  vert  aux  chevaux ,  ^ux  vaches  lai* 
tières^  et  à  tous  les  animaux  fatigués  ou  malades.  La  gro^xe  Qrge 
nue  f  semée  au  printemps  ,  offre  les  m.émes  avantages.  Vorge 
noire j  par  sa  propriété  de  ne  pas  monter,  si  on  la  sème  ^u  mois 
de  mai ,  traitée  comme  plante  bisannuelle,  pourrait  être  fau- 
chée plusieurs  fois  la  première  année,  et  donner  la  seconde  son 
produit  en  grain,  sans  autres  frais  de  culture.  Uorge  des  près 
(bordeum  secaliiHim),  orgç  faux.seigle ,  est  une  espècç  saunage 

5. 
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que  l'on  rencontre  dsms  les  prairies  basses ,  mais  qui ,  fauchée 
ou  pâturée,  est  loin  de  valoir  ses  congénères. 

Le  maïs  (zea  maïs).  Quand  on  veut  traiter  le  maïs  en  four- 
rage, on  le  sème  épais,  à  la  volée  ou  en  lignes  ,  depuis  la  fin 
d'avril  jusqu'au  milieu  de  juillet,  sur  terrain  nouvellement  fa- 
mé; et  en  divisant  le  semis  ^ar  petites  parties  ,  de  quinze  jours 
en  quinze  jours,  on  se  ménage  abondamment  pendant  trois  mois 
un  des  meilleurs  fourrages  verts  connus.  Les  feuilles  desséchées 
en  donnent  également  un  fort  bon  ,  surtout  si  on  les  fait  macé- 
rer en  jetant  au-dessus  de  l'eau  bouillante,  pure  ou  légèrement 
salée. 

Les  meilleures  graminées  fourragères  que  l'on  rencontre 
dans  les  prés  et  pâturages  d'Angleterre ,  et  qui  sont  les  plus  di- 
gnes des  soins  du  cultivateur^  sont  rangées  dans  l'ordre  suivant 
par  David  Low  : 

1*  Alopecurus  pratensîsy  Tulpin  des  prés  ; 

2®  Phleum  pratense ,  Fléole  des  prés  ; 

3®  Festuca  pralensiSf  Fétuque  des  prés  ; 

4**  Poatrivialisj  Pâturin  commun; 

5«  Dactylis  glomerata  y  Dactyle  pelotonné; 

6**  Lolium  perenncy  Ivraie  vivace. 

D'après  les  analyses  de  Davy  et  de  Springle,  celles  qui  pa- 
raissent, à  l'état  de  foin,  contenir,  à  poids  égal ,  le  plus  de  par- 
ties nutritives,  sont  divers  pâtui  ins ,  entre  autres  celui  des  bois 
et  celui  à  feuilles  étroites  ;  la  fléole  des  prés,  surtout  lorsqu'on 
la  fauche  en  graines;  la  fétuque  élevée,  la  plus  riche  de  toutes; 
la  fétuque  des  prés;  les  houques  odorante,  molle  et  laineuse; 
la  crételle ,  quelques  bromes  ,  et  la  flouve  odorante,  fauchées , 
les  deux  premières,  lors  de  l'épanouissement  de  leurs  premières 
fleurs ,  la  troisième  à  l'époque  de  la  fiiictification  ;  viennent  en- 
suite le  pâturin  élevé ,  le  dactyle  pelotonné  ,  les  fétuques  du- 
rette  et  glauque,  la  brise,  l'avoine  jaunâtre ,  l'orge  des  prés, 
l'agrostis  stolonifère ,  etc.;  en  cinquième  ligne,  se  trouvent  l'i- 
vraie vivace ,  le  pâturin  laineux ,  l'avoine  des  prés ,  quelques 
aires,  le  chiendent,  le  brome  élevé,  l'agrostis  des  chiens,  etc.  ; 
enfin  le  fromental  et  l'avoine  pubescente^  la  canche  flexueuse, 
la  fétuque  flottante  et  la  mélique  bleue  ;  seraient,  à  toutes  le^ 
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époques  de  leur  végétation,  les  moins  riches  en  substance 
solide. 

Mais  quelque  utiles  et  nécessaires  que  soient  toutes  ees  gra- 
minées dans  réconomie  rurale,  aucune  d'entre  elles,  à  l'excep- 
tion peut-être  du  fiorin  (agrostis  alba),  ne  peut  fournir  de  con- 
tinu cette  quantité  de  fourrage  que,  dans  une  bonne  rotation, 
nous  retirons  des  plantes  à  fleurs  légumineuses  et  des  récoltes 
de  racines  ;  de  leur  nature ,  en  général ,  elles  sont  moins 
nourrissantes  et  moins  substantielles  ;  elles  engraissent  moins 
le  bétail ,  et  lui  procurent  moins  de  lait  ;  elles  contribuent 
moins  que  les  légumineuses  à  bonifier  le  sol ,  ou  du  moins 
elles  le  laissent  dans  un  état  moins  prospère ,  moins  propre 
à  reproduire  des  céréales ,  à  moins  qu'elles  n'aient  reçu  une 
grande  quantité  d'engrais  pendant  leur  durée,  ou  qu'elles  n'aient 
été  consommées  sur  place  par  le  bétail.  Les  graminées  en  géné- 
ral prennent  dans  l'air  qui  les  entoure  une  beaucoup  moins 
gi^ande  partie  de  leur  nourriture  que  ne  paraissent  le  faire  les 
récoltes  légumineuses  et  les  récoltes-racines  ;  et  leurs  racines  , 
pénétrant  moins  avant  dans  la  terre,  ne  contribuent  pas,  conune 
celles  des  plantes  à  racines  pivotantes,  à  tenir  en  activité  la  cou- 
che végétale  dans  toute  son  épaisseur.  Enfin ,  la  récolte  de  la 
graine  de  la  plupart  d'entre  elles  est  très  difficile ,  parce  que 
cette  graine  mûrit  souvent  sur  un  même  pied  d'une  manière 
inégale.  Soclange  Bodin. 

GRANGE,  GERBIER.  (Jgric)  La  grange  est  le  bâtiment 
destiné  à  resserrer  et  à  conserver  les  grains  en  gerbes.  On  donne 
le  nom  de  gerbiers  aux  meules  par  lesquelles  on  est  souvent 
obligé  de  suppléer  à  l'insuffisance  des  granges.  Les  uns  et  les  au- 
tres ont  leurs  avantages  et  leurs  inconvénients. 

Toutes  les  granges  sont  composées  d'une  aire  pour  le  battage 
des  grains ,  ayant  ordinairement  la  laigeur  d'une  travée ,  et 
d'autant  de  travées  que  le  comporte  l'étendue  qu'on  veut  lui 
donner.  Voyez  le  mot  Aire. 

Une  bonne  grange  doit  être  sèche  et  aérée.  A  cet  eflFet ,  on 
élève  un  peu  le  sol  intérieur  au-dessus  du  sol  environnant , 
et,  on  pratique  dans  les  murs  des  ouvertures  que  des  auvents 
et  des  grillages  défendent  contre  la  pluie  et  les  animaux  des- 
tructem*$.  On  pratique  aussi  dajisles  couvertures  de  petites  ou- 
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vertures  grillées  de  la  même  manière,  et  abritées  par  des  tuikft 
faîtières. 

L'intérieur  des  granges  doit  être  bien  recrépi  et  bien  lisse , 
afin  d'empêcher  les  rats  et  les  souris  d'y  grimper  pour  gagner  la 
charpente  des  combles  lorsqu'ils  sont  vides. 

La  construction  des  granges  est  une  chose  fort  coûteuse  ; 
aussi  at-on  cherché  à  y  mettre  de  l'économie.  On  en  peut  faire 
qui  n'aient  dé  maçonnerie  pleine  que  dans  les  pignons  où  l'on 
placé  lès  entrées  de  la  grange.  Les  murs  des  côtières  ne  sont 
élevés  qu'à  un  mètre  au-dessus  du  sol  de  la  cour;  et,  à  l'excep- 
tion des  pil!astres  en  maçonnerie  destinés  à  supporter  les  tiranls 
dfe  ta  charpente  du  comble  ,  tout  le  surplus  est  rempli  par  dief 
poteaux  en  peuplier  largement  espacés  entre  eux  ;  et  les  baies 
ftont  i^érméés  par  des  planches  de  même  bois  solidement  jointesi 
et  placées  horizontalement,  en  recouvrement  les  unes  au-dessus 
dés  autres,  pour  Fégouttemeht  des  eaux  de  pluie.  La  charp^ite 
^ù  ÉOmblé  est  également  en  peuplier.  Cette  grange  est  d'unes-« 
céltent  usage* 

Les  gerbiers,  ou  meules  ordinaires ,  ressemblent  extérieures 
méht  àtix  meules  de  foin  des  Hollandais;  mais  ils  n'ont  pcnnt  leur 
utile  courant  tfair.  (V.  le  mot  FENiL.)On  se  contente  déplacer 
lés  gerbes  sut  un  soutrait  fait  avec  des  bourrées ,  et  qui  isole  k 
base  de  là  Meule  du  sol  sur  lequel  elle  est  placée,  et  la  garantit 
ainsi  de  sonhuniidité  naturelle.  On  a  imaginé  des  gerbiers  dont 
isL  forthé  est  oblongue  et  arrondie  par  les  extrémités.  Les  meu« 
lés  de  foin  et  les  gerbiers  des  Hollandais  sont  reconnus  les 
meilleurs,  sattf  leur  forme  carrée,  moins  favorable  à  l'arrange- 
thent  dès  gerbes  que  la  forme  circulaire.  Ces  gerbiers  sont  for- 
mes  avec  quatre  mâts,  qui  supportent  un  toit  assez  léger,  cou- 
Tért  de  paille  ou  de  roseaux,  pour  qu'avec  des  bâtons  fourchus 
bii  puisse  aisément  l'abaisser  ou  l'élever  à  volonté.  Un  plan- 
cher Supporté  par  des  cippes  de  pierres  ou  de  bois  préserve  le 
premier  rang  de  gerbes  de  l'humidité  du  sol  et  de  l'inva^on  des 
rats  et  des  souris.  Le  tout  est  garanti  de  la  pluie  par  le  toit  mo- 
bile qui  est  au-deçsus,  et  qui  porte  de  tout  son  poids  sur  les 
gerbes  supérieures ,  de  manière  à  n'y  laisser  aucun  vide.  L'u- 
Sàge  de  ces  gerbiers,  substitué  à  celui  des  granges,  a  été  encou- 
Iragé  par  la  Société  royale  et  centrale  d'agriculture ,  et  procu- 
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rerait  de  grands  avantages  à  ceux  qui  ont  des  grains  en  gerbes  à 
serrer.  Soulange  Bodin. 

GRAVURE.  On  donne  ce  nom  générique  à  la  production^ 
par  incision ,  d'un  dessin  sur  une  matière  quelconque. 

Soit  comme  but ,  soit  comme  procédés,  la  gravure  peut  s'en-* 
visager  sous  un  grand  nombre  d'aspects. 

Tantôt  elle  a  pour  but  la  reproduction  multiple  d'un  desiia 
par  le  moyen  de  l'impression. 

Tantôt  on  ne  se  propose  autre  chose  que  de  donner  la  plus 
grande  durée  possible  au  dessin  original^  en  le  gravant  sur  mar- 
hre^  sur  pierre ,  sur  bronze ,  etc.  Telles  sont ,  par  exemple,  les 
inscriptions  gravées  sur  les  pierres  tumulaires ,  sur  les  mcmu- 
ments  publics,  ou  sur  des  feuilles  de  métal  scellées  dans  la  pre* 
mière  pierre  d'un  monument. 

Nous  ne  nous  occuperons  pas,  dans  cet  article,  de  cette  êe* 
conde  espèce  de  gravure,  dont  les  procédés ,  au  surplus  ^  n'ont 
nullement  besoin  d'une  description  particulière. 

Mais  nous  nous  attacherons  particulièrement  à  décrire  les 
procédés  nombreux  qui  ont  pour  but  la  reproduction,  sur  diver- 
ses matières,  et  particuUèrement  sur  papier,  de  dessins  graves» 

Ces  procédés  peuvent  se  diviser  en  deux  grandes  classes. 

Bans  l'une ,  les  traits  du  dessin  offrent ,  sur  la  matière  dont 
la  planche  est  formée ,  des  sillons  ou  des  creux  qu'on  remplit 
d'une  couleur  quelconque ,  que  la  pression  fait  adhérer  à  une 
feuille  de  papier  ou  tout  autre  tissu  ;  ce  qui  donne  une  épremm 
de  la  gravure  originale.  On  donne  à  cette  classe  de  gravure  le 
nom  générique  de  gravure  en  creux  ou  taiile-douce.tSïese  sub- 
divise en  plusieurs  genres,  dont  nous  nous  occuperons  scKcessî^ 
vement  sous  les  titres  de  gravure  à  Veau  forte,  gravure  au  bi^ 
rin,  gravure  à  la  manière  noire ^  gravure  au  pointillé^  gravure  à 
r aquatinte,  gravure  au  lavis ,  gravure  à  la  roulette,  gravure  sur 
verre  et  gravure  sur  pierre. 

Dans  la  seconde  classe,  les  traits  du  dessin,  au  lieu  d'être  en 
creux  sur  la  planche ,  sont  en  relief,  et  la  couleur  qui  doit  les 
reproduire  s'applique  en  couche  mince  et  uniforme  sur  ces 
mêmes  traits ,  qui  la  cèdent ,  par  la  pression ,  au  papier  ou  au 
tissu  sur  lequel  on  veut  en  obtenir,  des  épreuves.  CetlS  gravure 
(cend  le  nom  de  gravure  en  relief  ou  de  gravures  d'épargne , 
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|>arce  que,  dans  ce  cas,  on  enlève  la  matière  qui  forme  le  foncU 
de  la  planche  en  épargnant  ou  «n  réservant  les  traits  da 
dessin. 

Gravure  en  taille-douce.  —  On  donne  ce  nom  géné^ 
rique  aux  divers  procédés  de  reproduction  d'un  dessin  dans  les- 
quels les  traits  qui  constituent  ce  dessin  sont  en  creux  sur  la 
planche  qui  doit  les  reproduire ,  au  moyen  de  la  pressicm ,  en 
abandonnant  sur  le  papier  la  couleur  dont  ces  creux  ont  été 
préalablement  remplis. 

Ces  procédés  sont  assez  nombreux ,  et  prennent  des  noms 
divers,  résultant,  soit  des  moyens  employés,  soit  des  effeU 
obtenus  ,  soit  enfin  de  la  nature  de  la  matière  dont  la  planche 
elle-même  est  formée. 

II  est  rare  aujourd'hui,  toutefois,  qu'un  seul  de  ces  procéda 
soit  employé  pour  l'exécution  d'une  même  planche;  plusieurs  < 
y  concourent  toujours ,  soit  pour  produire  divers  effets ,  soit 
comme  moyen  d'accélération  dans  le  travail. 

Avant  de  les  décrire  successivement,  nous  supposerons  qu'on 
s'est  procuré  une  planche  de  cuivre  rouge  ayant  toutes  les  qua^ 
lités  requises  que  nous  signalerons  au  mot  Planage,  et  nom 
ajouterons  que  la  plupart  des  considérations  dans  lesquelles 
nous  allons  entrer  s'appliquent  aussi  bien  à  la  gravure  sur  acier 
et  à  la  gravure  sur  bronze  qu'à  la  gravure  sur  cuivre ,  que 
nous  allons  décrire  plus  particulièrement.  Nous  signalerons  à 
part  les  différences  que  peut  présenter  l'exécution  d'une  plan-  ' 
che,  soit  sur  acier,  soit  sur  bronze. 

Gravure  à  r eau  forte.  La  première  opération  à  faire  dans     ! 
ce  genre  de  gravure  est  celle  du  vernissage.  Pour  l'exécuter , 
le  graveur  doit  être  pourvu  des  objets  suivants  : 
Fig.9.  F/g,  10.        Fig,  11.       l^Plusieursétauxàmain, 

*fig.  11; 
^^^  2°  Un  tampon  formé  d'une 

.^^y      poignée  de  coton  bien  cardé,    - 
s^  I  II      enveloppé^d'un  morceau  de 

^  i|/       taffetas,  qu'on  mettra  double 

si  le  tissu  est  un  peu  clair  ; 

ce  tampon  doit  être  à  peu 

F^'g^  12.  près  de  la  grosseur  du  poings 
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Bbargée  de  Tcmis ,  oa  frappe 
la  flufaice  de  la  planche,  afia 
!  Ternis.  Si  la  planche  est  de  petite 
tenir  dans  une  position  TCiticale 
;  QB.  évite  par  là  que  la  poaaaàe  se 
y  ce  qui  n'arriTe  qoe  trop  soaTCBt. 
wmis  étant  parfaitement  étendu  an 
remettre  la  planche  nr  lefea,  à 
d'elle  soit  soffisanunent  et  haen  é 
unbée.  On  la  letonme  alors  pour 
8,  en  la  tenant toajoors  par  l'élan; 
nr  deux  doas  ^^CmmA  dans  la 
de  hauteur;  puis  on  prosnèoe 
ous  aTons  parlé  plus  hant 
grnie,  en  tenant  la  mèdie  à  un  ponce 
ervantde  cette  flamoie  comme  d'an 
1,  de  la  tenir  toujours  en  mouTcmcnt; 
ner  jusqu'à  ce  que  le  Ternis  aitpiîs  une 
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rétcDduedela 
an  plus  de 
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renissage  d'un  planche  de  grandes  dimcnânns  olre  plus 
icultés,  soit  pour  la  tenir  commodément  sur  le  feu,  soit 
a  flambcr.Yoici  le  procédé  qu'on  fploiff,dans  ce  cas,  an 
de  la  guerre. 

Fig.  13. 


On  fixe  au  plaibad 
poulie  A,  sur  laquelle  on 
fût  passer  une  coide  B  A  C, 
à  bqudle  sont  attachées  trois 
autres  cordes  B  D,  B  E, 
B  F,  â  l'exlzémâé  desquelles 
sont  d'assez  grands  a«ii#Bwrr 
qui  reçcMTent  trois  étanx 
fixés,  deux  sur  un  bord,  et 
l'autre  sur  le  bord  opposé 
de  la  planche  à  Ternir.  Ainsi 
suspendue  au-dessus  du  feu, 
on  la  Ternit  fuilement;  puis, 
ft  flamber,  on  l'éLè^TC  anmoyeadela  coideB  AC^  qu'onfixe 
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folidement  en  C.  On  dégage  alors  les  ëtaux  D  et  E  des  ai 
qui  les  supportent ,  on  fait  (aire  un  demi-tour  à  la  planche, 
tau  F  servant  de  tourillon  ;  les  étaux  D  et  E,  qui  ont  prû 
place  Tun  de  l'autre,  sont  replacés  dans  les  anneaux,  et  la 
che  ainsi  suspendue ,  le  vernis  en   dessous ,  peut  être 
sans  fatigue  et  sans  accident. 

Lorsque  la  planche  est  refroidie ,  on  peut  commencer  r< 
ration  du  décalque. 

Décalque^  ou  transport  du  dessin  sur  la  planche.  Le 
d'un  dessin  qu'on  se  propose  de  graver  peut  être  fiait  sur 
les  papiers  transparents  employés  par  les  dessinateurs.  C_ 
trace,  au  moyen  d'un  crayon  ou  d'une  plume ,  les  contounl 
les  détails  intérieurs  de  l'original ,  avec  le  plus  de  correctil  ' 
possible,  puis  on  renverse  ce  calque  sur  la  planche  Ternie |1: 
dessin  en  dessous  ,  de  manière  qu'on  voie  à  travers  le  papif  ' 
à  gauche  ce  qui  est  à  droite  dans  l'original ,  et  réciproquemm 
On  interpose,  entre  la  planche  et  le  calque,  un  papier  mina 
dont  une  face ,  celle  qui  touche  le  vernis,  est  recouverte d'J  * 
couche  de  sanguine  en  poudre  ,  ou  de  mine  de  plomb,  ou*^ 
Termillon  ,  ou  enfîn  de  blanc  d'argent ,  rendue  adhérente 
papier  par  le  frottement. 

Le  calque  ainsi  placé,  et  bien  marge  sur  la  planche,  on 
sur  tous  les  traits  une  pointe  un  peu  mousse ,  et  ils  se  troui 
suffisamment  marqués  sur  le  vernis. 

On  peut  encore,  avec  un  crayon  de  mine  de  plomb  ,  faire 
calque  sur  un  papier  d'une  épaisseur  moyenne,  mais  d'un 
très  fin  et  très  égal;  on  l'humecte  légèrement ,  on  le  renv( 
iiur  la  planche,  le  dessin  en  dessous ,  puis  on  fait  passer  le  t( 
sous  la  presse  de  Timprimenr,  qui  force  le  crayon  à  laisser 
trace  sur  le  vernis.  Ce  procédé  est  expéditif,  mais  le  vernis  coi 
quelques  risques. 

L'emploi  du  papier- glace  offre  un  procédé  beaucoup  pi 
commode,  mais  en  même  temps  plus  coûteux  que  les  |)ro< 
que  nous  venons  de  décrire.  Ce  papier-glace,  dont  la  trj 
rence  égale  presque  celle  du  verre  ,  n'est  autre  chose  qu'i 
feuille  de  gélatine  très  mince.  Pour  l'obtenir  en  cet  état,  ô 
fait  détremper  pendant  douze  ou  quinze  heures,  dans  une  qpian-l 
tité  d'eau  suffisante  pour  qu'elle  y  baigne,  de  la  coUé  de  Fkrd 
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plus  transparente  qu'on  puisse  trouyer,  oa  de  la  §âatine 

pure  y  obtenue'par  les  moyens  connus;  puis  on  la  Êdt  di»* 

idre  au  bain-marie  jusqu'à  ce  que  le  tout  soit  derena  li- 

ide  ;  on  la  passe  en  cet  état  à  travers  un  linge  très  fin  ;  puis, 

idant  qu'elle  est  encore  liquide  ,  on  la  Terse  sur  une  glace 

ien  horizontale ,  dont  les  bords  sont  garnis  de  petites  bande- 

Ites  de   carton  ou  d'autre  uiatière  légèrement  graissées.  On, 

»e  alors  à  la  gélatine  le  temps  de  se  figer,  en  ayant  soin  de 

mettre  bien  à  l'abri  de  la  poussière.  Lorsqu'elle  a  pris  une 

distance  suffisante ,  on  redresse  la  glace,  pour  diminuer  en* 

les  chances  de  la  poussière  ;  puis ,  au  bout  de  quelque» 

la  gélatine  étant  parfaitement  sèche  ,  se  détache  elle* 

le  de  la  glace,  et  présente  une  feuille  d'une  grande  transpa-' 

'^ce.  On  peut  augmenter  encore  cette  transparence ,  surtout 

les  cas  où  quelques  points  paraîtraient  louches ,  en  j4on- 

it  la  feuille  verticalement  dans  un  vase  rempli  d'eau  bien 

ire,  et  en  la  retirant  aussitôt;  on  la  met  sécher  dans  cette 

dtion  verticale,  en  fixant  le  bord  supérieur  le  long  d'une 

igle  suspendue  au  plafond.    L'expérience  seule  peat  indi- 

[quer  quelle  épaisseur  de  la  gélatine  à  l'état  liquide  donnera 

|répaisseur  convenable  à  la  feuille  solide. 

Quelques  personnes ,  au  lieu  de  glace,  se  servent  d'une  plan- 
che de  cuivre  bien  polie,  et  passent  sur  la  gélatine  à  demi  sèche 
un  rouleau  de  verre  qui  polit  la  surface  extérieure.  Ces  diver- 
ses opérations  doivent  se  faire  dans  une  pièce  dont  la  tempéra- 
ture est  suffisamment  élevée;  elles  marchent  beaucoup  plus  ra« 
pidement  et  plus  sûrement  l'été  que  l'hiver. 

Le  décalque  avec  le  papier-glace  s'exécute  à  peu  près  de  la 
même  manière  qu'avec  le  papier  ordinaire;  mais  au  lieu  de  pas- 
ser une  pointe  mousse  sur  tous  les  traits,  on  huile  légèrement  le 
revers  du  calque,  et  l'on  passe  im  brunissoir  ou  un  morceau  de 
savon  sec  sur  toute  la  surface  du  calque.  L'emploi  du  papier- 
^ace  a  surtout  cela  d'avantageux  ,  qu'il  fournit  rapidement 
plusieurs  décalques  du  même  dessin  ,  sans  que  le  calque  soit 
altéré. 

Si  Ton  avait  besoin  de  fadre  un  décalque  sur  cuivre  nu ,  on 
pourrait  se  servir  du  procédé  suivant.  On  remplit  les  tJ  aits  du  . 
calque  fait  sur  papier-glace  avec  du  soufre  finement  pulvé* 
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Fig.  15. 
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La  règle  à  parai* 
lèiesyûg.  25,  dont  le 
nom  indique  suffi- 
samment les  fonc-, 
tions,  se  tient  de  ma- 
B  nière  que  la  pièce  A  B 
soit  fixe  tandis  qu'on 
fait  agir  la  partie  C  D ,  dont  les  positions  successives  sont  p*- 

rallèles. 

Fig.  16. 
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Je  remplace  fréqueni' 
ment  la  règle  à  parallèles 
par  le  petit  appareil  sui** 
Tant,  qui  offre  Tavantaje 
de  préserver  le  vernis  de 
tout  frottement.  U  om- 
siste  en  une  planchette 
A  B  C  D,  portée  sur  qua- 
tre petits  pieds;  une  rè^ 
gle  a  d,  maintenue  i 
quatre  ou  cinq  millimè- 
tres de  cette  planchette 
par  des  rebords  I  K,  sur 


lesquels  elle  glisse  librement.  Le  mouvement  de  cette  règle  est 
rendu  parallèle  au  moyen  de  la  corde  sans  ûna  b  c  d  e  J*,  dont 
les  fonctions  se  font  au-dessous  de  la  planchette  où  se  trouvent 
placées  les  poulies  b  c  cj^  sur  lesquelles  elles  passent  en  se  croisant 
au  centre  de  la  planchette.  Cette  corde  a  en  outre  deux  points 
d'attache  sur  la  règle  en  a  et  en  d.  L'examen  de  la  figure  démon- 
trera que  si  la  corde  est  suilisamnient  tendue  sur  ces  poulies ,  les 
mouvements  de  la  règle  G  H  seront  toujours  parallèles  entre 
eux.  La  planche  de  cuivre  ou  d'acier  se  place  sur  la  planchettCi 
dans  la  position  convenable  pour  les  lignes  à  tracer,  et  peut  s'y 
disposer  dans  tous  les  sens.  On  peut  l'employer  avec  succès,  àdé- 
faut  d'une  machine  à  graver  dont  nous  parlerons  plus  loin,  dans 
la  gravure  de  l'architecture,  et ,  en  général ,  dans  toute  rejot)- 
duction  de  dessins  qui  présentent  beaucoup  de  lignes  parallèles. 
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Mais ,  dans  l'emploi  de  la  règle  à  parallèles  ou  de  l'appareil 
que  nous  venons  de  décrire ,  on  n'a  d'autre  résultat  que  la  cer- 
titude du  parallélisme  des  diverses  positions  que  peut  prendre 
la  règle  ;  la  régularité  de  Técartement  entre  les  lignes,  leur  pa- 
rallélisme même,  qui  dépend  de  la  fermeté  de  la  main  du  gra- 
veur, le  plus  ou  moins  de  profondeur  à  leur  donner  suivant 
l'efifet  à  obtenir,  toutes  ces  conditions  ne  peuvent  être  remplies 
que  par  une  main  habile  et  un  coup  d'œil  bien  exercé. 

On  obtient  ce  résultat  et  beaucoup  d'autres  au  moyen  de  la 
machine  à  graver,  dont  la  première  a  été  inventée  et  exécutée 
en  1803,  par  feu  Conté,  pour  la  gravure  des  planches  du  grand 
ouvrage  de  la  commission  d'Egypte.  Par  son  moyen,  on  obtient 
non  seulement  des  lignes  rigoureusement  parallèles  entre  elles, 
mais  dont  la  distance  peut  varier  dans  toutes  les  proportions 
désirées,  ainsi  que  leur  profondeur,  de  manière  à  produire,  sans 
la  moindre  difficulté,  tous  les  effets  de  gravure  qui  peuvent  ré* 
sulter  du  parallélisme  des  lignes.  Depuis  Conté,  plusieurs  ten- 
tatives ont  été  faites  pour  perfectionner  encore  cette  machine  , 
soit  sous  le  rapport  de  la  précision  des  résultats ,  soit  pour  lui 
en  faire  produire  d'autres  auxquels  Conté  n'avait  pas  songé. 
L'espace  qui  nous  est  accordé  ne  nous  permet  pas  la  descrip- 
tion d'une  machine  à  graver;  ceux  de  nos  lecteurs  qui  seraient 
curieux  de  connaître  ce  qu'on  a  pu  tenter  en  ce  genre  trouve- 
ront les  sources  auxquelles  ils  devront  puiser  dans  la  liste  des 
ouvrages  à  consulter  que  nous  donnerons  à  la  lin  de  cet  ar- 
ticle. Mais,  avant  de  passer  à  une  autre  matière,  nous  ne 
devons  pas  omettre  de  dire  que,  parmi  les  diverses  machines  à 
graver  que  nous  avons  vues,  celles  de  M.  Collas  ,  mécanicien , 
rueNotre-Dame-des-Champs,  25,  nous  ont  paru  celles  qui,  par  la 
simplicité  de  leur  construction,  la  précision ,  la  délicatesse  et  la 
variété  des  résultats  qu'elles  produisent,  doivent  obtenir  la  pré- 
.  férence  sur  les  autres. 

Morsure  des  planches  de  cuivre.  Lorsqu'on  a  achevé  de  tra- 
cer sur  le  vernis ,  soit  la  totalité  du  dessin ,  soit  seulement  les 
parties  auxquelles  convient  le  travail  de  la  pointe,  en  se  réser- 
vant de  terminer  au  burin  ou  à  la  pointe  sèche  ;  lorsque  enfin 
on  a  atteint  le  degré  de  fini  que  l'on  désire,  tant  pour  la  préci- 
sion des  contours  que  pour  le  rendu  du  modelé  ;  on  soumet  ce 
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trayail  à  l'action  d'un  mordant  destiné  à  lui  donner  de  la  pro- 
fondeur. Ce  mordant ,  qui  agit  en  dissolvant  le  métal  avec  le- 
quel il  se  combine ,  peut  varier  dans  ses  combinaisons  et  dans 
ses  pr<^ortions,  suivant  la  nature  du  métal ,  et  suivant  la  jdns 
tm  moins  grande  délicatesse  des  tons  qu'on  veut  obtenir. 
En  voici  quelques  compositions. 

Mordants  ou  eaux  fortes» 

Acide  nitrique,  1  partie. 

Eau,  2  parties. 

Jïitrate  de  cuivre,  2  onces  par  litre. 

On  peut  y  ajouter  un  dixième  d'acide  nitreux. 
Ce  mordant  convient  pour  les  tons  moyens. 

Acide  nitreux,  1  partie. 

Éau,  4  parties.. 

^    Ce  mordant  convient  pour  les  tons  doux. 

Mordant  y  appelé' eaca  forte  à  couler,  d*  Abraham  Bosse».' 

Vinaigre,  ou  acide  pyroligneux,  3  pintes. 

Sel  ammoniac,  ou  hydrochlorate  d'ammoniaque,  6  onces. 

Sel  commun,  ou  hydrochlorate  de  soude,  6  onces. 

Verdet,  ou  acétate  de  cuivre,  4  onces. 

On  fait  bouillir  le  tout  ensemble  dans  im  poêlon  de  terre  vier- 
nissée.      , 

Ge  mordant  convient  pour  les  tons  foitement  colorés. 

On  applique  autour  de  la  planche  un  rebord  en  cire  moUe , 
connue  sous  lé  nom  de  cire  à  border.  Elle  se  compose  dCe  parties 
égales  de  cice  jaune  et  de  résine  commime ,  qu'on  fait  fondre 
ensemble.  On  ajoute  au  mélange  à  peu  près  im  cinquièmi^ile. 
suif  ou  d'axonge;  et  l'on  verse  la  masse  fondue  dans  une  ter* 
rine  pleine  d'eau.  Lorsque  le  refroidissement  l'a  rendue  sdB- 
Samment  consistante ,  on  la  pétrit  avec  les  mains ,  et  on  la  iNit 
Avec  une  masse  pour  la  rendre  parfaitement  homogène. 

On  donne  au  rebord  une  hauteur  de  6  à  12  lignes,  en  Fakm 
des  dimensions  de  k  planche  ;  on  y  verse  de  l'eau  M^  de  la 
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première  recette,  par  exemple,  et  on  l'y  laisse  wi  quart  d'heure 
pour  commencer  la  morsure.  Ou  la  remue  souvent  avec  un 
pinceau  très  doux  ou  la  barbe  d'une  plume  ;  puis ,  au  moyen 
d'un  hec  pratiqué  à  l'avance  dans  la  bordure  ,  on  verse  l'eau 
forte  dans  son  flacon  ,  en  se  servant  pour  cela  d'un  entonnoir 
de  verre. 

On  lave  alors  la  planche  à  deux  eaux,  pour  enlever  *tout  Fa- 
cide  qui  pourrait  rester  dans  les  tailles  ;  puis ,  après  l'avoir  fait 
égoutter,  on  apphque  légèrement  dessus  du  papier  serpente  ou 
un  linge  doux  pour  la  sécher  ;  on  la  met  encore  à  Tair  pour 
achever  sa  dessiccation.  Ces  précautions  ont  pour  but  de  donner 
plus  d'activité  à  l'eau  forte  pendant  la  seconde  morsure ,  qui 
s'opère  alors  plus  également  partout. 

U  est  impossible  de  spécifier  le  temps  que  doit  durer  cette 
seconde  morsure ,  tant  les  circonstances  qui  influent  sur  cette 
opération  sont  nombreuses.  La  quahté  du  cuivre ,  son  écrquis- 
sement,  la  température,  l'état  électrique  de  l'atmosphère,  la 
{Aus  ou  mioins  grande  quantité  d'acide  nitreux  développé  pen-« 
dant  l'opération,  ont  une  influence  considérable  sur  le  résultat. 
Cependant ,  nous  pouvons  dire  que  la  morsure  est  plus  active 
quand  le  cuivre  est  bien  écroui,  et ,  en  général,  lorsqu'il  est 
ferme,  que  quand  il  est  mou.  Un  temps  chaud  est  très  favorable 
à  la  morsure,  et  lui  donne  plus  d'activité  ;  aussi  l'hiver  la  mor-» 
sure  s'opère  moins  rapidement,  et  il  est  nécessaire  de  l'exécuta 
dans  une  pièce  bien  chauffée  par  im  poêle.  Cette  condition  de 
la  température  étant  d'une  certaine  importance ,  on  pourrait, 
pour  la  régler,  dans  les  temps  froids,  au  degré  qui  serait 
reconnu  le  plus  efficace ,  placer  la  planche  au-dessus  d'une 
caisse  remphe  d'eau ,  dont  la  température  serait  réglée  à  un 
degcé  convenable  au  moyen  de  l'appareil  ingénieux  inventé 
par  M.  Sorel,  rue  du  Bouloi,  auquel  il  a  donné  le  nom  de 

PiBonAT,  et  qui  peut  maintenir  im  hquide  à  une  température 
constante  quelconque. 

Lorsque  le  temps  est  orageux^  on  remarque  aussi  une  grande 
augmentation  dans  l'action  de  l'eau  forte. 

Enfin ,  si  le  cuivre  est  couvert  d'un  travail  serré  de  tailles 
rapprochées,  la  morsure  se  fait  beaucoup  plus  vite  que  si  au 
contraire  on  n'avait  qu'une  gravure  au  trait ,  par  exemple  ;  et 
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les  parties  d'une  même  planche  qui  offrent  une  plus  grande 
réunion  de  tailles  sont  celles  qui  sont  mordues  le  plus  vite. 

Dans  ces  divers  cas,  il  est  utile  d'étendre  le  mordant  avec  de 
l'eau  pour  en  diminuer  la  force  ;  et ,  dans  les  cas  contraires ,  de 
le  rendre  plus  actif  par  Taddition  d'un  peu  d'acide  nitrique  ou 
d'acide  nitreux ,  ou  de  quelques  copeaux  de  cuivre,  qui  donne- 
ront lieu  au  développement  d'une  certaine  quantité  de  ce  der- 
nier acide. 

Mais  le  soin  le  plus  important  consiste  à  remuer  souvent  le 
mordant  avec  le  pinceau  pour  arrêter  une  effervescence  trop 
active  partout  où  elle  se  manifeste. 

.  Une  heure  et  demie  à  deux  heures  de  l'emploi  de  ce  pre- 
mier mordant  peuvent  suffire  pour  donner  des  tons  légers, 
moyennement  couverts  ;  mais,  pour  les  tons  vigoureux,  il  fau- 
drait peut-être  cinq  à  six  heures  de  morsure. 

Lorsqu'on  juge  que  les  parties  légères  ont  acquis  le  ton  con- 
venable,  ce  qu'on  peut  voir  en  découvrant  avec  un  petit  char- 
bon des  parties  semblables  qu'on  a  exécutées  à  dessein  sur  la 
marge  de  la  planche ,  il  faut  suspendre  pour  elles  l'action  du 
mordant.  Dans  ce  but ,  on  se  sert  d'une  dissolution  de  bitume 
(  asphalte  )  dans  l'essence  de  térébenthine ,  à  laquelle  on 
donne  le  nom  de  petit  vernis.  On  en  prend  avec  un  pinceau , 
et  on  délaie  avec  un  peu  de  noir  de  fumée.  On  en  recouvre 
toutes  les  parties  qu'on  juge  assez  mordues,  et  elles  se  trouvent 
ainsi  garanties  de  l'action  ultérieure  de  l'eau  forte.  On  peut 
aussi  se  servir,  pour  cet  usage,  de  vernis  à  l'esprit  de  vin  qu'on 
trouve  chez  les  marchands  de  couleurs  (  dissolution  de  mastic 
en  larmes  dans  l'alcool  ).  Il  sèche  plus  promptement  que  le  pe- 
tit vernis. 

n  est  bien  entendu  qu'à  chaque  opération  de  ce  genre,  l'eati 
forte  a  été  retirée,  et  la  planche  bien  lavée  et  séchée. 

Lorsque  le  vernis  qui  recouvre  les  travaux  légers  est  bien 
sec ,  on  remet  de  l'eau  forte  sur  la  planche,  et  on  fait  mordre 
jusqu'à  ce  que  d'autres  parties  aient  acquis  à  leur  tour  le  degré 
de  force  convenable;  on  les  recouvre  de  même,  et  l'on  continue 
ainsi  jusqu'à  ce  que  les  tons  les  plus  vigoureux  aient  acquis 
/  toute  leur  intensité. 

Lorsqu'on  juge  la  morsure  entièrement  terminée  ^  on  ôtc  U 
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bordure  en  cire,  et  on  enlève  le  vernis  avec  de  l'essence  de  té- 
rébenthine ,  soit  à  froid ,  soit  en  faisant  légèrement  chauffer  la 
planche. 

On  passe  ensuite  sur  la  gravure  un  charbon  doux  avec  un 
peu  d'huile,  pour  enlever  les  saillies  résultant  du  foulage  de  la 
pointe  :  c'est  ce  qu'on  appelle  ébarber^  opération  qu'on  peut 
faire  également  avec  l'ébarboir,  instrument  qui  sera  décrit  plus 
loin. 

Dans  cet  état ,  la  planche  peut  donner  des  épreuves  qu'on 
appelle  eaux-fortes ,  et  qu'on  doit  toujours  faire  tirer  avant 
de  terminer  la  gravure  avec  le  burin. 

Si  l'on  emploie  l'acide  nitreux  que  nous  indiquons,  pour  les 
tons  légers,  il  faut  s'en  servir  avec  prudence ,  et  le  laisser  moins 
long-temps  que  l'autre  mordant  sur  le  cuivre.  Il  y  produit  une 
grande  effervescence,  et  a  besoin  d'être  remué  fréquenunent. 

La  morsure  au  moyen  de  l'eau  forte  à  couler  est  aussi  très 
prompte ,  mais  ne  produit  aucune  effervescence.  Elle  s'exécute 
aussi  d'une  autre  manière.  On  n'en  verse  sur  la  planche  qu'une 
très  petite  quantité ,  et  on  la  fait  couler  sur  toute  la  surface  du 
cuivre  ,  en  inclinant  la  planche  et  en  la  balançant  continuelle- 
ment. 

L'eau-forte  à  couler  était  fort  en  usage  chez  les  anciens  gra- 
veurs ;  ils  plaçaient ,  sans  y  appliquer  des  rebords  en  cire ,  la 
planche  de  cuivre  dans  une  position  inclinée,  le  bord  supérieur 
dans  une  espèce  d'auge,  et  ils  versaient  l'eau  forte  avec  un  pot 
sur  la  partie  supérieure ,  puis  ils  la  reprenaient  avec  le  même 
pot  dans  l'auge  où  elle  retombait  après  avoir  coulé  sur  la  plan- 
che ,  et  continuaient  ainsi  jusqu'à  la  fin  de  la  morsure.  Cette 
manière  d'opérer ,  fort  bonne  quant  à  ses  résultats ,  avait  l'in- 
convénient d'employer  beaucoup  d'eau  forte ,  et  de  causer  un 
certain  embarras.  On  ne  l'einploie  plus  aujourd'hui. 

L'eau  forte  à  couler  agit  avec  force  :  en  cinq  ou  six  minutes; 
elle  produit  autant  d'effet  que  le  premier  mordant  à  l'acide  ni- 
trique en  produit  en  une  heure. 
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MORSURE   DES   PLANCHES   d' ACIER. 

Mordants  divers. 

Un  litre  d'eau  distillée,  contenant  un  dixième  d'alcool ,  dans 
lequel  on .  fait  dissoudre  6  gros  de  sublimé  corrosif  et  3  gros 
d'alun ,  attaque  l'acier  très  vivement ,  mais  il  ne  convient  que 
pourles  tons  légers,  enraison^du  peu  de  profondeur  qu'il  d(HUDie 
aux  tailles» 

Autre, 

Eau  distillée,  8  parties* 

Alcool,  1  partie. 

Acide  nitrique,  1  partie» 

\,  Quelques  gouttes  d'acide  nitreux  ou  un  peu  de  sublimé  cor- 
rosif font  agir  ce  morda^at  avec  plus  de  franchise. 

Autre. 

Eau  distillée^  15  parties. 

Alcool,  2  parties. 

Acide  nitrique,  1  partie. 

Nitrate  d'argent,  18  grains  par  litre  du  mordant. 

On  peut  y  ajouter  aussi  quelques  gouttes  d'acide  nitreux. 
Ce  mordant  produit  des  tons  plus  noirs  que  les  autres  ;  on  peut 
d'ailleurs  en  augmenter  la  force  en  augmentant  la  dose  d'acide 
nitrique  ou  celle  du  nitrate  d'argent. 

L'opération  de  la  morsure  s'exécute  sur  les  planches  d'acier 
de  la  même  manière  que  sur  les  planches  de  cuivre;  mais 
comme  elle  est  extrêmement  rapide,  il  ne  faut  pas  négliger  d'a- 
voir autour  de  soi  tous  les  objets  dont  on  peut  avoir  besoin 
pendant  sa  durée. 

Les  mordants  dont  nous  venons  de  donner  la  recette  agissent 
à  peu  près  aussi  vite  les  uns  que  les  autres.  Une  demi-minute 
suffit  pour  les  tons  doux  et  les  plus  grandes  finesses  ;  les  parties 
les  plus  légères  d'un  ciel ,  par  exemple ,  ne  doivent  pas  mordre 
plus  long-temps. 

On  doit  ôter  le  mordant  de^dessus  la  planche  avec  prompti-^ 
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tude  y  et  laver  sans  délai  avec  un  mélange  de  8  parties  d'eau 
tiède  et  de  1  environ  d'alcool  préparé  depuis  vingt-quatre  heu* 
res  au  moins.  Cette  dernière  indication  s'applique  également 
aux  mordants  indiqués  ci-dessus ,  et  à  toutes  les  préparatioDA 
dont  l'alcool  fait  partie. 

Onremlie  pendant  quelque  temps  ce  premier  lavage  avec  un 
jânceau,et  on  le  remplace  par  un  second  également  tiède,  com^ 
pose  de  même,  et  parfaitement  exempt  d'acide.  On  le  fait  écou:- 
1er  le  plus  promptement  possible,  on  essuie  sans  retard  avec  du 
papier  serpente  ou  de  la  mousseline,  et  on  fait  sécher  immédia-> 
tement ,  soit  au  soleil ,  soit  auprès  du  feu.  H  est  bon  que  les 
lavages  soient  tièdes,  et  si  la  planche  est  elle-même  légèrement 
chauffée  pendant  l'opération,  elle  ne  s'en  fait  que  mieux ,  et  la 
dessiccation  ensuite  en  est  plus  prompte.  Ces  diverses  opérationa 
exigent  une  grande  célérité,  sans  laquelle  les  tailles  pourraient 
s^oxider,  ce  qui  serait  un  inconvénient  très  grave. 

On  couvre  ensuite  avec  le  petit  vernis  les  parties  suffisanPH 
ment  entamées ,  et  on  continue,  soit  avec  le  même  mordant» 
soit  avec  im  autre  un  peu  plus  fort.  Si  on  a  commencé  avec  le 
mordant  au  sublimé  corrosif,  on  ne  peut  espérer  de  pousser  la 
morsure  en  profondeur,  et  beaucoup  de  graveurs  y  ont  re- 
nonce ;  mais  le  second  mordant  indiqué  est  très  bon  :  l'on  peut 
en  s'en  servant  obtenir  les  tons  les  plus  vigoureux,  surtout  si 
QQ  a  soin  de  le  fortifier  sur  la  fin  avec  de  l'acide  nitrique. 

Une  planche  d'acier  n'a  pas  besoin ,  comme  le  cuivre,  d'être 
ébarbée  après  la  morsure,  attendu  que  la  pression  de  la  pointe 
n'a  pu  élever  de  bavures  sur  un  métal  aussi  dur. 


MORSUES   nu   BROZfZE. 


Le  bronze,  étant  un  alliage  de  cuivre  rouge  et  d'étain  dont  les 
doses  sont  très  variables,  ne  reçoit  pas  toujoiu's  de  la  même  ma- 
nière l'action  d'un  même  mordant  Toutefois ,  celui  qui  000$  a 
paru  réussir  le  mieux  est  un  mélange  de  : 

Eau,  10  parties. 

Adde  nitrique,  5  parties. 

Adde  hydrochkyrique,  ]  partie. 


: 
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Dans  lequel  il  est  bon  de  développer  de  Facide  nitreux  par  la 
présence  de  quelques  parcelles  de  cuivre. 

Tels  sont  les  procédés  ordinaires  de  la  gravure  à  l'eau  forte , 
procédés  dont  une  longue  expérience  a  confirmé  l'efficacité. 
Nous  nous  abstiendrons  de  mentionner  une  foule  d'autres  ré- 
cites ou  de  procédés,  vantés  d'abord  par  l'engouement  de 
quelques  artistes ,  et  bientôt  tombés  dans  le  discrédit,  soit, 
parce  que  le  tour  de  main  qui  réussit  à  quelques  uns  se  trouve  - 
manqué  par  les  autres ,  soit  enfin  parce  que  ces  recettes  ou 
ees  procédés  n'ont  réellement  aucune  valeur.  Nous  n'avons 
donc  voulu  insérer  dans  cet  article  que  c^ux  qui  avaient  la 
sanction  d'une  longue  expérience. 

Toutefois ,  nous  ne  classerons  pas  dans  la  catégorie  des  re- 
cettes à  dédaigner  le  résultat  récemment  publié  des  recherches  ' 
faites  par  M.  Deleschamps ,  sous  le  titre  :  Des  mordants ,  des 
vernis  et  des  planches  dans  Vart  de  la  gra^^ure ,  ou  TraUé 
con^let  de  la  gravure  (1);  et  si  nous  n'avons  pas  fondu  dans 
notre  travail  les  importantes  découvertes  de  ce  chimiste  ,  bien 
qu'elles  y  dussent  naturellement  trouver  leur  place ,  c'est  que 
nous  avons  voulu  lui  en  conserver  entièrement  l'honheur  en 
leur  consacrant  un  paragraphe  spécial. 

Nous  allons  laisser  parler  M.  Deleschamps  lui-même  sur  la 
question  la  plus  intéressante  de  ses  recherches. 

M  Le  problème  à  résoudre  pour  tous  les  mordants  était  celui- 
ci  :  <«  Obtenir  une  morsure  à  la  fois  nette  et  profonde ,  sans 
»  élargir  sensiblement  les  tailles  dans  la  gi^avure  en  creux ,  et 
ï>  sans  ^ronger  les  parties  latérales  des  dessins  en  relief  dansée 
»  dernier  genre  de  gravure.  » 

>»  Pour  résoudre  ce  problème  et  arriver  à  ces  résultats ,  nous 
nous  sommes  fondé  sur  la  théorie  physique  et  chimique  que 
nous  allons  exposer. 

>•  Nous  avons  pris  un  mélange  de  trois  substances  :  l'une  de 
ces  substances,  dont  la  pesanteur  spécifique  est  plus  considéra- 
ble que  l'autre,  est  le  principe  agissant  ;  nous  l'appellerons  acé' 
tate  d'argent;  la  deuxième  est  le  principe  non  agissant,  nous 

(i)  Paris,  madame  Huzard,  i836,  i  vol.  in-d. 
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appellerons  éther  nitreux  hydraté  ;  la  troisième  est  le  prin- 
pe  revivifiant ,  nous  l'appellerons  acide  nitreux, 

»  Aussitôt  que  le  mélange  de  ces  trois  corps  se  trouve  en  con- 
ict  avec  les  parties  découvertes  des  planches  métalliques,  Ta- 
étate  d'argent,  ou  corps  agissant,  qui  n'entre  que  pour  un'cen- 
ème. dans  la  composition,  se  précipite  dans  la  partie  inférieure 
e  la  taille,  où  il  exerce  une  action  très  prompte  et  très  éner- 
ique.  Les  quatre-vingt-dix-neuf  parties  supérieures  de  la  même 
lille,  étant  occupées  par  l'étber  nitreux ,  se  trouvent  gai*anties 
>ar  sa  présence.  Ainsi,  pendant  l'action  de  la  morsure,  voici  le 
ihénomène  qui  a  lieu  : 

»  L'acétate  se  trouve  précipité  au  fond  des  tailles  ;  et ,  par  la 
;rande  affinité  de  son  acide  pour  les  métaux  ,  ou ,  pour  mieux 
lire,  par  sa  grande  facilité  de  réduction  lorsqu'il  est  en  con- 
act  avec  certains  métaux,  tels  que  l'acier,  le  cuivre  et  les  diffé- 
rents alliages  de  celui-ci ,  il  les  creuse  graduellement  en  pro- 
fondeur, et  se  trouve  revivifié  successivement  par  l'acide  ni- 
treux, pour  continuer  l'action  de  la  morsure  comme  aupa- 
ravant  M 

M.  Deleschamps,  après  quelques  autres  considérations  théo- 
riques ,  donne  ainsi  la  composition  de  son  mordant ,  auquel  il 
donne  le  nom  de  glyphogène ,  et  qu'il  applique  particulière- 
ment à  la  gravure  sur  acier. 

«  Prenez  ;  Acétate  d'argent,  8  grammes. 

Alcool  rectifié,  500 

Eau  distillée,  500 

Acide  nitrique  pur,  260 
Ether  nitreux,  64  ' 

Acide  oxalique,  4  - 

»  Ce  glyphogène  pouvant  subir  des  modifications  sous  l'in- 
fluence de  la  lumière  et  de  la  chaleur,  nous  recommanderons 
aux  artistes  de  n'en  préparer  qu'au  fur  et  à  mesure  de  leurs 
besoins.  Dans  le  cas  où  on  voudrait  avoir  une  assez  grande 
quantité  de  glyphogène ,  il  faudrait  avoir  deux  flacons  ,  dont 
l'un  renfermerait  Tacide  nitrique ,  l'acide  oxalique ,  l'acétate 
d'argent,  et  292  grammes  d'eau  distillée.  Le  second  flacon  ren- 
fermerait l'alcool,  réther  nitreux,  et  208  grammes  d'eau  dis- 
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tillée.  Les  liquides  étant  filtrés  séparément,  il  suffira  d'en  m 
un  poids  égal  pour  le  préparer. 

»  Un  contact  d'une  demi-minute  entre  le  glyphogène  et 
métal  suffit  pour  produire  les  tons  légers  ;  si  le  travail  exige 
grand  nombre  de  tons ,  le  même  liquide  peut  servir  deux 
trois  fois  de  suite,  en  évitant  toutefois  de  reverser  sur  la  pi 
che  le  précipité  qui  se  forme  pendant  la  morsure.  A  d 
morsure  différente ,  il  faut  laver  la  planche  avec  l'eau 
sée,  de  manière  à  séparer  des  tailles  le  dépôt  autant  que 
sible.  La  planche  ainsi  lavée  est  séchée  avec  le  papier  j 
très  fin.  Ce  moyen,  employé  avec  vitesse  et  précaution , 
paru  préférable  à  tous  les  autres. 

»  Un  des  soins  non  moins  importants  est  d'être  bien 
avant  de  faire  mordre,  que  le  vernis  qui  a  servi  à  recouvrir 
parties  assez  mordues  est  bien  sec.  On  ne  doit  faire  usage 
l'eau  acidulée  que  dans  les  cas  où  le  mordant  parait  sans 
tion,  ce  qui  arrive  rarement  par  des  temps  chauds  et  dans 
chambre  exempte  d'humidité.  En  suivant  cette  marche,  on 
viendra  à  produire  une  morsure  dans  l'espace  de  vingt  à 
cinq  minutes ,  époque  à  laquelle  on  aperçoit  dans  l'in' 
des  tailles  un  précipité  noir  (mélange  de  carbone  et  d'oxi 
fer),  qui  parait  s'opposer  sensiblement  à  la  morsure  en  profoih; 
deur,  occupant  toute  la  partie  inférieure  de  la  taille.  Pour  If 
dissoudre ,  et  dans  le  cas  seulement  où  l'on  désire  avoir  (ki 
tons  veloutés,  on  lavera  la  planche  avec  un  mélange  de  neuf 
parties  d'eau  et  d'une  d'eau  régale.  Il  faudra  l'agiter  avec 
pinceau  neuf.  Avant  et  après  l'emploi  de  ce  dissolvant,  la  plan- 
che doit  être  lavée  à  grande  eau  ;  pour  cela,  on  peut  se  sentf 
d'eau  filtrée ,  puis  ensuite  faire  passer  celle  qui  est  alcoolisée 
avant  de  remettre  le  mordant.  Enfin,  pour  arriver  aux  tonales  3 
plus  prononcés,  le  graveur  devra  renouveler  le  mordant  aussi-  j 
tôt  qu'il  lui  paraîtra  sans  action,  et  ne  soulever  le  précipté 
noir  qui  se  forme  à  la  surface  des  tailles  qu'autant  qu'elles  m^ 
naceraient  de  crever.  Il  pourra  facilement  obvier  à  ce  grafe 
inconvénient  en  secouant  la  planche;  le  précipité,  se  détachant 
facilement  de  la  taille,  lui  permet  de  suivre  les  progrès  de  U 
morsure,  qu'il  pourra  diriger  à  son  gré..... 

»  Nous  ne  saunons  trop  recommander  d^  terminer,  autant 
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|ae  possible  ^  le  travail  de  la  morsure  dans  le  plus  bref  délai, 
»t  surtout  sans  discontinuer.  Cependant,  comme  il  arrive  souf- 
rent que  le  graveur  ne  peut  terminer  en  une  seule  fois  le  tra- 
ràil  de  morsure ,  nous  allons  indiquer  un  moyen  très  propre 
^ur  empêcher  que  les  atomes  d'acide  qui  restent  dans  les  taiU 
lits  ne  puissent  les  oxider  et  détruire  leur  pureté  :  pour  cela^  on 
pitend  de  Teau  de  chaux,  ou  de  magnésie  bien  saturée  et  nou- 
jiulle ,  que  Von  fait  passer  sur  la  planche  ,  en  la  remuant  avec 
bob  pinceau.  Cette  eau  alcaline  jouit  de  la  propriété  de  neutra- 
laêer  Padde  qui  reste  dans  les  tailles.  Après  cette  opération ,  on 
fiiche  la  planche  comihe  nous  l'avons  indiqué  précédemment  ; 
i^9  à  Faidede  ce  moyen' ,  nous  avons  pu,  sans  le  moindre  in- 
convénient^ reprendre  un  travail  de  morsure  que  nous  avions 
tarèté  depuis  plus  de  quinze  jours. 

»  Lorsque  le  travail  de  la  morsure  est  terminé ,  et  que  la 
l^lanche  est  passée  à  l'essence  pour  enlever  le  vernis ,  nous  re- 
commanderons au  graveur,  pour  vider  les  tailles ,  de  se  servir 
de  soii»-carbonate  de  potasse  réduit  en  poudre  fine ,  sur  lequel 
il  jettera  quelques  gouttes  d'eau.  Pour  cela ,  il  se  servira  d'une 
Ibrosse  rude,  afin  de  faire  entrer  de  ce  sel  alcalin  dans  les  tailles, 
même  les  plus  profondes.  Outre  que  ce  moyen  enlève  toutes  les 
parûcdles  de  vernis  qui  se  trouvent  dans  les  tailles ,  il  garantit 
la  planche  de  toute  oxidation.  » 

Gravure  au  burin»  Le  burin  a  été  primitivement  le  seul 
moyen  qu'on  employât  pour  graver  en  taille  douce.  Mais 
depuis  que  l'usage  de  la  gravure  à  l'eau  forte  s'est  répandu, 
il  n'y  a  plus  qu'un  très  petit  nombre  d'artistes  qui  exécutent 
entièrement  une  planche  au  burin.  Presque  tous  préparent  à 
l'eau  forte  les  principaux  traits  de  la  planche,  et  accélèrent  ainsi 
considérablement  leur  travail;  le  burin  n'ayant  plus  alors  qu'à 
épurer  les  traits  produits  par  l'eau-forte  et  à  exécuter  les  parties 
qu'on  lui  a  exclusivement  réservées. 

Le  burin  est  une  petite  barre  de  bon  acier  bien  trempé,  d'en- 
tiron  quatre  pouces  de  longueur,  tantôt  droite,  tantôt  Icgère- 
inent  recourÊée.  La  section  transversale  présente  soit  un  carré , 
loit  un  lozange  plus  ou  moins  allongé  ;  quelques  ims  sont  plats 
fit  portent  le  nom  d'onglettes,  fig.  16. 
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Fig,  16.  O         0         0  ï  0 

Fig^   17,  La   soie    du   burin   s'enfc 

dans  un  manche  qui  a  la  foi 

d'un  champignon  de  15  à 

lignes  de  diamètre  ,  et  dont 

abat  une  portion  afin  que  l'ai 

inférieur   du  burin ,  que  '. 

appelle  le  ventre,  puisse  poser  presqu'à  plat  sur  la  planche,  fig. 

Le  ventre  A  D  doit  être  affûté  bien  finement  sur  une  pu 

douce,  et  son  extrémité  doit  avoir  la  forme  d^un  plan  indi 

comme  l'indique  la  fig.  18. 

Fig.  18.      Ce  plan  s'appelle  la  face  du  burin;  cette 
forme  en  A  avec  les  flancs  AGDetABEdel 
til  un  angle  trièdre  qu'on  nomme  le  nez  o 
bec ,  dont  les  arêtes  doivent  toujours  être  m 
A  tenues  tranchantes ,  de  manière  à  couper  £ 
chement  le  métal. 

L'inclinaison  de  la  face  doit  être  plus  grande  pour  le  eu 
que  pour  l'acier,  dont  la  dureté  égrènerait  à  chaque  instan 
bec  s'il  était  trop  aigu. 

Fig,  19.  La  manière  de  t 

le  burin  doit  être  t< 
que,  si  l'on  po$ 
paume  de  la  main 
une  surface  plane 

• 

tenant  l'outil  cou 
l'indique  la  fig.  19,  le  manche  doit  y  poser  en  même  temp 
le  bec  ne  doit  pas  toucher  lout-à-fait  cette  surface  sur  laqi 
se  pose  le  ventre,  deux  ou  trois  lignes  en  arrière  du  bec,  cou 
on  le  voit  en  G,  fig.  17. 

Le  burin  étant  ainsi  maintenu  dans  les  doigts ,  le  n 
che  appuyé  contre  la  paume  de  la  main ,  et  posé,  comme  i 
venons  de  le  dire,  sur  une  planche  de  cuivre ,  si  on  soulèv< 
peu  le  poignet  en  appuyant  légèrement  de  l'index ,  et  si 
pousse  doucement,  on  tracera  un  sillon  en  enlevant  un  petit 
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»eau.  Lorsqu'on  croit  ôter  trop  de  matière,  il  suffit  de  baisser  le 
K>ignet  ;  si  au  contraire  on  a  besoin  d'eu   enlever  davantage , 
«1  le  soulève  un  peu  plus;  enfin,  si  Ton  veut  couper  plus  d'un 
âté  que  de  l'autre  de  la  taille,  une  légère  pression  du  pouce 
m  des  doigts  détermine  ime  action  de  l'outil  plus  forte ,  soit 
i  droite ,  soit  à  gauche.  Enfin  le  mouvement  du  bras  qu'on 
ipproche  ou  qu'oji  écarte   du  corps ,  donne  lieu  à  des  lignes 
BOurbes  qu'on  obtient  également  en  faisant  varier  la  position  de 
d  planche  lorsque  ses  dimensions  ne  s'y  opposent  pas. 
L  L'usage  du  burin  exige  beaucoup  de  pratique,  et  une  longue 
Jiibîtude  est  nécessaire  pour  rester  maître  de  son  outil  dans  les 
'ttiuosités  si  variées  qu'on  peut  avoir  à  lui  faire  décrire. 
.  U  ne  faut  pas  moins  d'habitude  pour  affûter  le  burin  de  la 
:  manière  la  plus  favorable  à  l'espèce  de  taille  qu'on  veut  en  ob- 
|f 'tenir;  chaque  artiste  a,  dans  ce  but,  une  manière  qui  lui  est  pro- 
r-pre,  et  choisit  une  forme  de  burin  en  rapport  avec  ses  habitudes. 
r  jies  uns,  voulant  contourner  facilement  leurs  tailles,  évitent  les 
burins  trop  tranchants,  et  préfèrent,  en  conséquence,  les  burins 
*  carrés  ;  d'auties ,  voulant  obtenir  des  tailles  plus  profondes , 
,  adoptent  le  burin  lozange  dont  la  forme  incisive  leur  paraît 
'préférable;  d'autres  se  servent  d'onglettes  qu'on  affûte  de  ma* 
■mère  à  procurer  ime  largeur  de  taille  plus  égale ,  au  moyen 
d'un  méplat  qu'on  ménage  au  ventre  de  l'outil  ;  enfin  le  plus 
grand  nombre  se  sert  successivement  des  outils  les  plus  propres 
à  chaque  nature  de  travail. 

La  pression  du  burin  sur  le  cuivre  relève  de  chaque 
côté  des  tailles  une  petite  quantité  de  métal ,  à  laquelle  on 
donne  le  nom  de  bavures^  qu'il  faut  faire  disparaître  au  moyen 
d'un  outil  qu'on  appelle  ébarboir.  Il  forme  une  pyramide 
triangulaire ,  quelquefois  quadrangulaire ,  à  arêtes  courbes 
très  tranchantes.  C'est  en  le  passant  doucement  et  presque  à 
plat  sur  la  gravure  qu'on  enlève  tout  ce  qui  désafileure  le  métal. 
Pour  affûter  plus  facilement  l'ébarboir ,  on  creuse  souvent  cha- 
cune de  ses  faces  d'une  gorge  qui  ne  fait  porter  sur  la  pierre 
que  deux  de  ses  arêtes ,  et  diminue  la  quantité  de  métal  à 
user  pendant  Vaffûtage.  Voyez  fig.  20. 


.ji 
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Fig.  20.  ne 


Oa  peut  aussi  ébarber  le  cuivre  avec  un  charbon  de  p! 
dont  on  doit  toujours  être  muni.  On  le  passe  à  plat  sur  la  gn^l 
Ture  jusqu'à  ce  qu'on  ait  atteint  la  surface  du  métal.  Cette 
ration  peut  se  faire  à  sec,  mais  il  est  préférable  de  la  faire 
de  l'huile. 

Si  l'on  opère  sur  de  l'acier,  il  faut  employer  soit  de  la  pi< 
d'Ecosse,  soit  du  papier  à  l'émeri  très  fin ,  ou  de  la  potée  S\ 
meri,  qu'on  frotte  sur  la  planche  au  moyen  d'un  petit  bâton 
bois  de  noyer  ou  de  tilleul. 

Quand  la  gravure  est  arrivée  à  un  certain  degré  d'à 
ment ,  il  devient  nécessaire  de  juger  à  chaque  instant  des  toi 
qu'on  vient  de  mettre  et  de  ce  qui  reste  encore  à  faire;  et,  co: 
on  ne  peut  pas  faire  tirer  des  épreuves  aussi  multipHées ,  en 
supplée  par  du  noir  dont  on  remplit  les  tailles  pour  détruire 
papillotage  que  cause  sur  la  vue  le  brillant  du  métal  coupé 
le  burin.  Mais ,  d'un  autre  côté,  il  faut  pouvoir  enlever 
ment  ce  noir  lorsqu'on  veut  tirer  des  épreuves  de  la  pi 
Dans  ce  but,  on  le  compose  de  suif  et  de  noir  de  fumée, 
on  ajoute  quelquefois  un  peu  de  cire  pour  le  rendre  plus 
sistant.  Ce  mélange  est  toujours  facile  à  dissoudre  avec  de  Vth 
sence  de  térébentine. 

Lorsque  quelques  parties  de  la  gravure  semblent  un  peu 
vigoureuses,  on  peut  en  diminuer  la  force  en  se  servant  d?i 
brunissoir.    Le  brunissoir  d'un  graveur  doit  être  effilé  ,  S\ 
ticier  fin,  bien  trempé  et  bien  poli;  sa  section  transversale 
sente  un  ovale. 

Gravure  à  la  pointe  sèche.  Ce  procédé  ne  s'emploie  ord^onn,  • 
rement  que  pour  terminer  une  gravure  à  l'eau  forte  ou  au  ht^- 
rin.  Il  permet  des  travaux  très  fins  et  très  doux,  qui  ont  cependnfk 
une  assez  grande  solidité.  Les  pointes  sèches  ne  diffèrent  Â* 
aucune  manière  de  celles  qu'on  emploie  pour  la  gravure  à  Feni 
forte  ;  elles  doivent  être  afifûtées  bien  rondes',  sans  aucune  ik^ 
cette  et  bien  coupantes.  La  force  avec  laquelle  on  appuie  lit  \ 
pointe  sur  le  métal  détermine  la  force  du  ton  qu'on  obtient  II 
faut  en  général  une  assez,  forte  pression,  ce  qui  rend  difficile  ks 
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rayanx  un  peu  libres  ;  et  il  est  utile ,  pour  bien  travailler 
Tfec  cet  instrument ,  de  graisser  auparavant  la  planche.  La 
ointe  sèche  relève  de  très  fortes  bavures ,  et  Fébarboir  est 
Eidispensable  pour  les  enlever.  * 

Remorsure.  Une  opération  ,  dont  la  pratique  n'est  pas  bien 
ncienne,  est  celle  de  la  remorsure.  On  l'emploie  dans  les  cas 
rà.  d'assez  grandes  parties  de  la  planche  ont  besoin  d'une  aug^ 
nentation  de  vigueur,  et  lorsque  la  nature  des  travaux  en  ren- 
Irût  la  retouche  difficile  avec  le  burin.  Elle  ofïre  de  plus  l'avan- 
àge  de  donner  des  tons  veloutés  qu'il  serait  difficile  d'obtenir 
intrement 

On  emploie  aussi  la  remorsure  pour  donner  à  une  planche 
Buée  le  moyen  de  tirer  encore  un  certain  nombre  d'exemplaii'es; 
buDs  ce  procédé  a  besoin  d'être  employé  avec  un  grand  discer- 
nement. Yoici  comment  on  procède  à  cette  opération.  On  vide 
les  tailles  de  toute  espèce  de  corps  gras ,  en  lavant  la  planche 
ttrec  de  l'essence  de  térébentine;  si  on  aperçoit  encore  quelques 
Énalpropretés  trop  adhérentes,  on  peut  les  enlever  avec  de  la  mie 
de  pain,  après  quoi  il  faut  employer  une  dissolution  de  potasse; 
et,  si  on  craint  que  la  planche  ne  soit  pas  encore  bien  dégraissée, 
<m  pourra  la  frotter  quelque  temps  avec  du  blanc  d'Espagne,  et 
la  laver  ensuite  avec  de  l'eau  propre. 

Ces  opérations  préliminaires  terminées ,  on  place  la  planche 
sur  un  feù  doux ,  pour  y  appliquer  le  vernis  ;  on  en  met  iin 
"peu  sur  la  marge,  et  avec  un  tampon  de  soie  neuf,  ou  mieux  en 
lMKh*uche ,   dont  on   garnit  bien  légèrement   et  bien  égale- 
ttent  la  surface  avec  ce  vernis,  on  conoMtence  à  en  frapper  la 
planche  à  petits  coups,  partout  où  on  a  besoin  d'apporter  plus  de 
vigueur,  et  on  continue  jusqu'à  ce  que  les  entretailles  soient  suffi- 
samment garnies  de  vernis.  Pendant  que  l'on  tamponne  ainsi^ 
fl  &at  prendre  garde  que  la  température  de  la  planche  ne  s'élève 
trop;  car  alors  le  vernis,  devenant  plus  liquide,  coulerait  dans 
le  tailles ,  ce  qu'il  faut  éviter  avec  le  plus  grand  soin. 
•  La  planche  de  cuivre  ou  d'aciet  étant  ainsi  préparée,  on  cou- 
vre avec  du  petit  vernis  toutes  les  parties  qui  ne  doivent  pas 
tee  remordues,  et  la  morsure  se  faitxomme  à  l'ordinaûe,  en 
employant  le  mordant  convenable  au  métal  de  la  planche. 
Effaçage,  Lorsqu'une  erreur  a  été  commise  dans  la  gravure 


96  GRAVURE  (en  taille^doucb). 

d'une  planche,  le  mal  n'est  pas  irréparable  ;  on  peut  effacer! 
travaux  manques  pour  y  en  substituer  d'autres.  On  em] 
dans  ce  but  uu  tas  d'acier  l)ien  poli ,  un  marteau  à  repoi 
fig.  21,  et  un  compas,  fig.  22,  d'une  assez  grande  dinu 
et  dont  les  pointes ,  recourbées  en  dedans ,  coïncident 
tement. 


Fig.  21. 


Fig.  22. 


On  conunence  par  gratter  fortement,  à  l'aide  d'un  ébar! 
l'endroit  à  effacer,  ce  qui  forme  un  creux  dont  il  faut  n 
le  fond  au  niveau  du  reste  de  la  planclie.  Pour  y  parvenir, 
ouvre  le  compas  de  manière  que  la  planche  puisse  passer 
ces  deux  pointes  sans  en  être  éraillée,  et  faisant  suivre  à  la 
de  dessus  le  contour  de  la  partie  grattée,  on  appuie  assez 
ment  la  pointe  de  dessous  contre  le  derrière  de  la  planche 
qu''elle  y  laisse  la  trace  de  ce  contour  ;  on  retourne 
planche,  la  gravure  en  dessous,  de  manière  que  la  partie 
pose  sur  le  tas,  et  on  commence  à  frapper  avec  le  petit  cà^ 
marteau  à  l'endroit  indiqué  par  le  trait  du  compas.  Tant 
le  coup  du  marteau  produit  un  son  sourd,  on  peut  frapper 
diment,  quoiqu'avec  légèreté  ;  mais  lorsque  le  coup  devait 
nore,  il  faut  s'arrêter,  car  en  continuant  de  frapper  on  pn 
rait  une  bosse  qu'on  ne  ferait  disparaître  que  très  diffici 
Lorqu'on  s'est  assuré  que    la  planimétrie  est  redevenue 
faite,  on  passe  au  charbon  la  place  effacée,  et  on  fait  les' 
tions  qu'on  avait  en  vue. 

Gravure  à  la  manière  noire ,  ou  mezzotinio.  Ce  genre  Jb 
graviu*e  consiste  à  recouvrir  d'abord  toute  la  planche  d^i 
teinte  noire,  foncée  et  unie,  au  moyen  d'un  instrument 
berceau ,  et  qui  forme  une  espèce  de  ciseau  plat ,  dont  le  i 
chant  présente  un  arc  de  cercle  d'environ  (5  pouces  de  rayoUf 
armé  de  dentelures  très  rapprochées.  Celte  grandeur  du  ra]tfk 
de  courbure  n'est  pas  arbitraire  ;  plus  petite ,  l'arc  de  cerda] 
serait  trop  convexe ,  et  les  dents  du  berceau  pénétreraient  trof  i 
profondément  dans  la  planche  ;  plus  grande,  le  graia  de  h 
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planche  ne  serait  pas  assez  profond.  Four  obtenir  le  giaia  coa- 
renable,  on  tient  le  berceau  par  son  manche  aussi  fErmemâàt- . 
gue  posàble,  et  daus  une  direction  perpendiculaire  à  la  pl3âi- 
clie;ptlisbalaiiçant  le  berceau  de  droite  à  gauche,  et  de  gauche 
Il  ^ite^  ou  lui  fait  imprimer  ses  dents  dans  le  métal ,  de  ma- 
nière que  chaque  oscillation  du  berceau  forme  une  ligne  paral- 
Ue  aux  lignes  déjà  produites.  Lorsqu'on  a  ainsi  couvert  toute 
Jie  de  ligues  parêllèles ,  on  en  produit  d'autres  à  angle 
Et  arec  les  premier^,  puis  une  troisième  et  une  quatrième 
~Ô;lignes  formahi  des  diagonales  avec  les  deux  premières  ; 
ûRi%8  se  croisant  sous  différents  angles ,  jusqu'à  ce  que 
ll'flaJidie  soit  recouverte  d'un  grain  très  serré  et  parlaiteinent 
identique  dans  toutes  ses  parties;  l'épreuve  d'une  planche 
ainsi  bercée  doit  offrir  un  fond  très  noir  et  d'une  belle  appa- 
rence veloutée.  L'opération  du  berçage  est  très  longue  et  très 
fatigante;  car  les  quatic  opérations  ci-dessus  décrites  doivent 
lise  répéter  une  vingiCaiiiL'  de  fois,  et  une  planche  de  2  pieds  de 
Boug  SUT  18  pouces  de  laige ,  exige  près  d'un  mois  d'un  travail 
ntilddpour  acquérir  un  grain  convenable. 
K  Beax  mécaniciens  distingués ,  M.  Collas ,  dont  nous  avons 
PC^ôtéles  ingénieuses  machines  ,  et  M.  Sauloier  aîné,  sont 
parvenus  à  obtenir  ,  au  moyen  de  madiines,  un  berçage  par- 
fait, soit  sur  cuivre,  soit  sur  ader,  qui,  en  déhvrantles  graveura 
i  la  manière  noire  d'une  opération  pénible  et  fastidieuse,  per- 
iBdtn  àl'àTa£&  à  beaucoup  d'artbtes  de  cultiver  ce  genre 
MH/^taba  répandu  en  France. 

PB|)Bm  les   divers  procédés  de  gravure  décrits  jusqu'ici,  le 

"'ÎÊn'd'  de  la  planche  ne  donne  à  l'épreuve  que  des  parties  bhui- 

cheg,  les  traits  incisés  daits  le  métal  se  produisant  seuls  sur  le 

pipier.  C'est  tout  le  contraire  dans  la  nian/èz-e  noire,  où  le  graveur 

■^ikH -enlever  avec  un  grattoir,  ou  écraser  avec  un  brunissoir 

VlMlu^ijui  doit  venir  blanc  à  l'épreuve ,  ou  seulement  d'une 

"^^MlSmôins  foncée  que  le  grain  primitif.  C'est  en  mécréant 

ainsi  l'enlèvement  de  la  matière ,   qu'il  parvient  à  produire 

les  d%radations  de  teintes  les  plus  délicates ,  depuis  le  noir  le 

^s  foncé  jusqu'au  blanc  le  plus  éclatant.  Cest paiiiculiëre- 

ment  pour  les  chairs  et  les  draperies  que  la  manière  noire  offt  e 
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^ jl  jlus  de  ressources ,  par  la  véiitc   et  l'hanuonie  des  loul 
■^SfKfie  peut  produire. 

V^Ërafare  au  pointillé.  Cette  gravure,  ainsi  que  bob  ntns 
l'indique  suffisamment,  s'exécute  en  pioduisaot  les  teintd 
ati moyen  de  points  plus  ou  moins  gros,  plus  ou  moins  e^- 
cés,  et  qu'on  obtient  soit  d'un  poînçou  qu'on  frappe  sur  la 
planche  avec  un  marteau,  soit  d'un  bnrin  avt-c  lequel  on  pro- 
duit des  points  plus  ou  moins  espacés.  C<^  dernier  genftde 
gravure  s'emploie  habituellement  pour  repri-'aenter  les-di^'  c 
et  les  ciels. 

Gravure  à  l'aquatinte.  Ce  genre  de  gravure,  l'un  des  plus 
employée  de  nos  jours  ,  ofire  une  espèce  de  réseau  très  serré, 
qu'on  obtient  de  la  manière  suivante  : 

Après  avoir  fait  mordre  les  divers  contours  du  dessin,  comme 
■i  l'on  voulait  ne  produire  qu'une  graTUie  au  trait ,  on  enlève 
le  vernis;  puis  on  place  la  planche,  bien  nclic,  sur  des  taasetui 
disposés  convenablement  dans  une  boite  „  où ,  au  moyen  d'ua 
soufflage  mécanique  ,  on  a  soulevé  de  la  résine  cji  poudre  trb 
fine.  Les  grains  de  résine  sont  d'autant   moins    nombreux  ei 
d'autant  plus  fins,  qu'on  a  attendu  plus  long-temps,  aprètlf 
foufflage,  potu*  placer  la  planche  dans  la  boite.  Au  boatd'un 
certain  temps  ,  la  planche  est  recouverte  d'une  poussière  blan' 
che ,    dont  on    peut  augmenter  la  quantité   eu    renouvelant 
l'opération  autant  de  fois  que  cela  est  jiéceasaire.  Lorsqui:  b    II 
planche  est  (uffisainment   recouverte  de  résine,  on   la  chauBé  . 
par-dessoue,  avec  précaution,  au  moyen  de  papier  i.-nflanin'i'i 
ou  d'une  forte  lampe  à  esprit  de  vin  ,   en  ayant   soin  qa^vTr 
flamme  ne  dépasse  pas  les  bords  ,  parce  qu'elle  se  recourberait 
BUT  la  résine  et  l'étalerait  par  plaques.  La  poussière  de  résine 
ainsi  chauifée  s'agglomère  en  grains  plus  ou  moins  gros,  sdoit 
qu'où  chauffe  plus  ou  moins  fort ,  et  même  plus  ou  inoiii»JÉfiù3 
Engénéral,  on  arrête  l'opéra  lion  lorsque  les  grains  (MfblMlfJ' 
une  teinte  jaune-citron.    Si  l'on  chauffe  davant^e,   ttiaiiD 
grain  plus  gros  ,  mais  aussi  plus  irrégulier, 

Loi-sque  la  planche  a  ainsi  recule  grain  convenable,  on  re- 
couvre avec  du  petit  vernis  les  parties  qui  doivent  rester  entiè- 
rement blanches,  et  l'on  ftit  mordre  le  reste.  Le  mordaDt  w 
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p<mt)Uit  agir  sur  le  métal  que  dans  lès  parties  laiisëas  décou* 
rertes  par  le  Ternis  ou  les  grains  de  résine ,  creuse  autour  de 
oenz«-ci  des  lignes  qui  recouvrent  la  planche  d'un  véritable 
réseau.  On  arrête  la  morsure  quand  on  juge  que  certaines  par- 
ties sont  assez  mordues;  on  les  couvre  à  leur  tour  de  petit  reniHf 
et  Ton  fait  mordre  de  nouveau ,  continuant  cette  double  opé- 
ration jusqu'au  moment  où  on  a  obtenu  la  teinte  la  plus  fon* 
cée  qu'on  désire.  Dans  certains  cas ,  on  remet  un  nouveau 
grain  sur  celui  qui  est  déjà  sur  la  pleinche  pour  obtenir  les 
effets  différents. 

Les  graveurs  anglais  s'y  prennent  autrement  Ils  vernia. 
sent  la  planche  comme  pour  une  gravure  à  l'eau-forte ,  puis 
avec  un  pinceau  trempé  dans  un  mélange  d'huile  d'olive ,  d'es- 
sence de  térébenthine  et  de  noir  de  fumée,  ils  recouvrent  tou- 
tes les  partietj  qui  doivent  recevoir  le  grain.  Ce  mélange  dis- 
sout le  vernis,  qu'on  enlève  facilement  ensuite  avec  un  linge 
doux;  cette  méthode,  au  surplus,  est  celle  de  Leprince,  graveur 
français,  auquel,  suivant  la  tradition ,  l'abbé  de  Saint-Non, 
inventeur  de  la  gravure  à  l'aquatinte ,  aurait  révélé  son  pro- 
cédé. 

M.  Deleschamps  donne  la  recette  suivante  pour  obtenir  un 
grain  plus  parfait  qu'avec  la  résine  ordinaire. 

Prenez  :  Résine  ordinaire  sans  ordures  ,  4  parties. 

Arcanson  noirci ,  12 

On  réduit  le  tout  en  poudre  ,  et  on  le  passe  plusieurs  fois  à 
travers  un  tamis  de  soie  le  plus  fin  possible. 

On  emploie  encore  le  procédé  suivant  :  on  fait  dissoudre 
dans  de  l'alcool  très  rectifié  de  la  résine  ,  de  la  poix  de  Bour- 
gogne, ou  du  mastic  en  larmes,  et  quelquefois  ces  trois  substan- 
ces A  la  fois,  selon  l'espèce  de  grain  qu'on  veut  obtenir,  chacune 
donnant  un  grain  différent.  On  verse  de  cette  dissolution,  plus 
ou  moins  chargée,  sur  la  planche,  qu'on  maintient  ensuite  dans 
une  position  inclinée  pour  faire  écouler  le  Uquide  superûu , 
puis  on  la  laisse  sécher.  La  couche  résineuse  laissée  sur  la 
planche,  par  la  vaporisation  de  l'alcool ,  ne  tarde  pas  à  se  cre- 
vasser en  tous  sens,  tout  en  restant  fortement  adhérente  au  mé- 
tal y  et  produit  des  réseaux  différents  de 'forme  pour  chacune 
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det  sub^ànces  résineases  employées.  Plus  cette  couche  est 
épaisse,  plus  le  retrait  de  la  matière  est  considérable,  et  plus, 
par  conséquent,  les  lignes  qui  forment  les  réseaux  sont  larges. 
La  position  inclinée  qu'on  donne  à  la  planche  pour  faire  écou- 
ler le  liquide  superflu  fait  déposer  au  bais  de  cette  planche  une 
plus  grande  quantité  de  résine  que  dans  les  autres  parties.  Aussi 
faut- il  avoir  soin  de  placer  en  bas  les  parties  qui  doivent  avoir 
le  plus  de  vigueur. 

La  méthode  suivante  donne  un  résultat  absolument  contraire 
aux  résultats  de  l'aquatinte ,  c'est-à-dire  qu'au  lieu  d'un  réseau 
de  Ugnes  noires  à  l'épreuve  ,  on  obtient  un  réseau  de  lignes 
blanches  sur  un  fond  noir.  On  l'attribue  à  Peter  Floding.  Lors- 
que la  morsure  des  contours  est  terminée,  on  recouvre  la  plan- 
che entière  d'un  vernis  transparent  qui  permette  de  voir  ces 
contours  ;  puis,  pendant  que  le  vernis  est  encore  liquide,  on  le 
saupoudre  ,  au  moyen  d'un  tamis  de  soie  fin,  de  sel  gemme 
réduit  en  poussière.  On  remet  la  planche  sur  un  feu  de  charbon, 
jusqu'à  ce  que  le  sel  ait  pénétré  à  travers  le  vernis  ;  puis  on  la 
laisse  refroidir,  et  on  la  met  tremper  dans  l'eau  pour  dissoudre 
le  se\,  qui  laisse  à  la  place  qu'il  occupait  un  nombre  considéra- 
ble de  petits  trous  qu'on  ne  peut  distinguer  qu'avec  la  loupe. 
On  recouvre  avec  du  petit  vernis  les  places  qui  doivent  rester 
entièrement  blanches  ,  et  on  exécute  ensuite  les  opérations  suc- 
cessives de  la  morsure  que  nous  avons  décrites  plus  haut. 

Quelques  artistes  emploient  un  mélange  de  sel  marin,  de  sel 
gemme ,  de  sel  ammoniac ,  et  de  sirop  de  vieux  miel  pour 
l'appliquer  au  pinceau,  soit  sur  le  cuivre  nu,  soit  sur  le  vernis 
perforé  par  le  sel.  Ils  produisent  par  ce  moyen  des  dégradations 
d*ombres  d'une  grande  délicatesse. 

Gravure  au  lavis.  On  a  cherché  à  imiter,  par  ce  genre  de 
gravure,  peu  employé  aujourd'hui ,  les  dessins  au  lavis.  Après 
'  avoir  enlevé  avec  une  pointe,  mais  sans  entamer  le  métal,  le 
contour  du  dessin,  sur  une  planche  viïrnic ,  on  fait  mordre  œ 
trait  avec  un  acide  très  doux,  et  dont  l'action  doit  être  tr^s 
lente  ;  puis,  après  avoir  enlevé  le  vernis  ,  on  recouvre  avec  du 
petit  vernis  toutes  les  parties  qui  doivent  rester  blanches,  et  on 
fait  mordre  le  reste  avec  de  Feau-forte  affaiblie  à  12**,  au 
moyen  d'un  mélange  de  .12  parties  d'eau  distillée,  et  de  3 
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d'alcool  rectifié  ;  ce  mordant  produit  une  teinte  égale  et  légère, 
qu'on  rend  successivement  plus  foncée,  en  recouvrant  ,en  tempA 
utile,  ayec  du  petit  vernis,  les  parties  de  la  planche  qu'on  juge 
assez  mordues. 

Gravure  à  la  roulette  {imitation  du  crayon).  On  obtient  de$ 
effets  de  crayon  en  passant  sur  la  planche  de  petits  cylindres 
armés  de  dents  plus  ou  moins  fines,  plus  ou  moins  serrées, 
tournant  autour  d'un  petit  axe  dont  la  direction  est  un  peu 
oblique  à  celle  du  manche  de  l'outil.  En  inclinant  plus  ou 
moins  le  manche,  on  fait  porter  le  cylindre  sur  la  planche,  soit 
en  entier  ,  soit  seulement  par  un  de  ses  bords,  de  sorte  qu'on 
peut,  à  volonté  ,  rendre  la  taille  produire  plus  ou  moins  large. 
Les  dents  de  la  roulette  enlèvent  le  vernis  sur  les  points  qu'el* 
les  atteignent,  et  qu'on  fait  ensuite  creuser  à  l'eau-forte.  On 
termine  ,  avec  des  roulettes  seulement ,  sur  le  cuivre  nu ,  ce 
qui  produit  des  bavures  qu'il  faut  avoir  soin  d'ébarber. 

Gravure  sur  verre.  Ce  genre  de  gravure  n'a  encore  été  exé- 
cuté que  par  des  amateurs,  et  notamment  par  M.  de  Puymau- 
rin,  ancien  directeur  de  la  Monnaie. des  médailles.  Son  peu  de 
succès  tient  probablement  à  la  fragilité  du  verre,  qui  peut  se 
biiser  sous  l'action  de  la  presse,  à  la  sécheresse  des  tailles  qu'on 
obtient,  et  enfin  aux  dangers  que  peuvent  présenter,  pour  la 
santé  de  l'opérateur,  les  vapeurs .  de  Facide  fluorique  employé 
comme  mordant.  Voici  l'un  des  moyens  d'opérer. 

On  recouvre  sur  toutes  ses  faces  la  planche  de  verre  d'un 
vernis  ou  d'une  couche  de  cire^  puis,  avec  des  pointes  du  même 
genre  que  celles  qu'on  emploie  pour  la  gravure  à  l'eau-forte  , 
on  découvre  tous  les  traits  qu'on  veut  faire  mordre.  La  planche 
ainsi  préparée  se  place  dans  une  caisse  de  plomb  ,  fermée  d'un 
couvercle  de  même  métal,  et  communiquant  par  un  tube,  a\issi 
en  plomb,  avec  un  ballon  contenant  1  partie  de  fluate  de  chaux 
pur,  autant  de  sable  fin,  et  2  parties  d'acide  sulfurique  à  66<*  ; 
enfin  un  tube  en  S  contenant  une  petite  quantité  de  mercure, 
est  également  adapté  à  la  caisse ,  pour  permettre  aux  vapeurs 
en  excès  de  se  dégager  sans  rompre  les  parois  de  la  caisse. 

Si  maintenant  on  chauffe  le  ballon  ,  l'acide  sulfurique  agis- 
sant sur  le  fluate  de  chaux,  s'empare  de  la  chaux,  et  met  en  li- 
berté l'acide  fluorique,  qui,  pénétrant  dans  la  caisse  à  l'état  de 
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Tapeurs,  creuse  le  yerre  dans  toutes  les  parties  mises  à  nn  par 
la  pointe,  et  produit  ainsi  une  planche  dont  on  peut  tirer  m 
grand  nombre  d'épreuves ,  si  la  pression  qu'on  exerce  sur  elk 
par  un  moyen  quelconque  est  ménagée  de  manière  à  ne  pas 

la  briser. 

Gravure  sur  pierre,  La  description  de  ce  procédé  trouyerait 
peut- être  beaucoup  mieut  sa  place  à  l'article  Lithograihie  qu'à 
Taiticle  Ghature.  Toutefois,  nous  le  donnons  ici  parce  qu'il 
présente,  sous  beaucoup  de  rapports,  une  grande  analogie  avec 
la  gravure  à  l'eau-forte  ;  et  qu'au  surplus  le  nom  qu'il  a  reçu 
détermine  sa  place  dans  cet  article. 

On  recouvre  une  pierre  lithographique  convenablement  pré* - 
parée  d'une  couche  mince  de  gomme  arabique ,  colorée  avec 
du  noir  de  fumée.  Lorsqu'elle  est  parfaitement  sèche  y  on  dé- 
couvre avec  des  pointes  les  traits  du  dessin ,  mais  sans  entamer 
la  pierre  qu'il  faut  se  borner  à  mettre  à  nu.  Lorsque  la  gravure 
est  terminée ,  on  ]ias9e  sur  la  pierre  un  rouleau  garni  d'encre 
lithographique  qui  adhère  après  la  pierre  dans  tous  les  points 
où  celle-ci  a  été  découverte  ;  on  plonge  ensuite  la  pierre  dam 
de  Peau  qui  dissout  la  gomme,  et  qui,  a|Hrès  un  lavage  convena- 
ble ,  ne  laisse  sur  la  pierre  que  les  traits  du  dessin  «ncrés  psr 
le  rouleau.  Au  lieu  d'encre  lithographique  ordinaire,  on  peut 
recouvrir  his  traits  du  dessin  d*un  vernis  copal  qui  le  rend  beaur 
coup  plus  durable,  parce  que  ce  vernis  devient  très  dur  en  lé- 
chant ,  et  résiste  eHicacement  à  l'action  des  alcalis ,  des  acides 
faibles ,  de  l'huile  de  térébenthine  et  de  l'alcool ,  dont  on  Ait 
usage  dans  l'impression  lithographique.  L'impression  s'exécute 
ensuite  par  les  procédés  qui'seront  décrits  au  mot  LiiaoeBASHis.' 

Il  nous  reste  maintenant  à  parler  de  quelques  proeédiés  pai^ 
tieuUers  de  gravure  en  taille*«douce. 

Nous  commencerons  par  celui  de  Perkins ,  qui  avait  pour  bat 
spécial  de  rendre  ineontrefaisables  les  billets  de  banque  et  autres 
effets  publics. 

Le  procédé  consiste  à  déearboniser  une  planche  d'ader  fonda 

épaisse  de  7  à  8  lignes  et  même  plus ,  en  la  tenant  pendant  1od|^ 

temps ,  entourée  de  limaille  de  fer ,  dans  un  fourneau  qui  la 

ms^ntient  â  la  température  rouge.  Lorsque  la  décarbonisatk» 

est  eo»q>lèle,  oo  polit  la  pknclMi  el  on  li|  grave  avec  le  plus 
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grand  soin  possible,  pour  rendre  plus  «difficile  l'imitation  du 
dessin  gravé,  puis  on  la  recarbonise  en  la  tenant  fort  longr 
temps,  encore  à  la  même  température,  enveloppée  de  poussier 
de  charbon;  on  la  trempe  au  sortir  du  fourneau  pour  la  durcir. 
Lorsqu'elle  est  en  cet  état,  on  promène  dessus,  au  moyen  d'un 
appareil  convenable  qui  détermine  ime  pression  considérable, 
un  rouleau  d'acier  décarbonisé  qui  reçoit  en  relief  l'empreinte 
des  traits  gravés  de  la  planche  :  on  recarbonise  ensuite  le  rou- 
leau^ on. le  trempe,  et  en  le  promenant,  à  l'aide  de  la  même 
machine ,  sur  d'autres  planches  d'acier  décarbonisées ,  ou  seu*- 
lement  de  cuivre ,  on  reproduit  en  creux  sur  ces  planches  les 
traits  de  la  gravure  originale.  Il  résulte  de  ce  procédé  qu'on 
peut  obtenir  un  certain  nombre  de  planches  parfaitement  iden- 
tiques entre  elles,  et  qu'on  n'a  pas  besoin  de  faire  graver  de  nou- 
veau un  billet  de  banque  lorsque  la  planche  est  usée.  Le  pro- 
cédé de  Perkins  paraît  n'avoir  pas  eu  beaucoup  d'application , 
probablement  à  cause  des  difficultés  de  la  trempe,  qui,  quelques 
précautions  qu'on  prenne ,  fait  souvent  voiler  les  planches.  D'un 
autre  côté ,  l'extrême  délicatesse  des  traits  de  ces  gravures  n'au- 
rait permis  de  reconnaître  les  contrefaçons  qu'en  se  servant 
d'une  loupe  ;  et  le  but  à  atteindre  était  au  contraire  d'en  ren- 
dre la  vérification  facile  à  tous  en  même  temps  que  le  contre- 
facteur trouve  une  impossibilité  complète  à  exercer  son  infâme 
industrie.  Nous  verrons  plus  loin  comment  ce  problème  a  pu 
être  résolu* 

Nous  avons  eu  plusieurs  fois  occasion  de  parler  des  procédés 
ingénieux  de  M.  Collas ,  à  diverses  applications  de  la  mécani- 
que, et  notamment  dans  cet  article  pour  sa  machine  à  graver. 
Nous  avons  maintenant  à  signaler  une  autre  machine  de  cet 
liabile  mécanicien,  et  qui  a  la  propriétété  de  reproduire,  gra- 
vés en  taille-douce ,  sur  une  planche  d'acier  ou  de  cuivre ,  les 
effiets  de  relief  ou  d'enfoncement  d'une  médaille,  d'un  bas- 
relief,  ou  d'une  pierre  gravée  en  creux,  lorsque  la  pièce  ori- 
ginale,  ou  seulement  son  empreinte  en  plâtre,  a  été  disposée 
convenablement  »ir  la  machine.  Il  ne  nous  est  pas  permis 
d'entrer  dans  des  détails  circonstanciés  sui^  des  moyens  dont 
l'inventeur  s'est  réservé  la  propriété  par  un  brevet.  Tout  ce 
que  tious  pouvons  dire ,  c'est  qu'en  traçant  sur  la  planche  des 


104  GRAVURE  (en  taille-douce). 

lignes  dont  aucune  ne  croise  les  autres ,  qui  toutes  ont  la  même 
largeur ,  et  dont  récartement  seul  varie  en  certains  points ,  la 
machine  reproduit  l'apparence  exacte  de  la  médaille  qu'on  a 
placée  sur  elle  ;  cette  apparence  est  telle  que  nous  avons  tu  des 
personnes  ne  s'en  rapporter,  pour  être  convaincues  de  la  plani- 
métrie  de  la  planche ,  ou  même  de  l'épreuve  qu'on  en  avait  ti- 
rée ,  qu'à  la  superposition  d'une  règle  sur  la  surface  où  leurs 
yeux  ne  pouvaient  voir  qu'un  relief.  Le  succès  du  Trésor  de 
Numismatique  et  de  Glyptique,  publié  par  une  société  qui  ex- 
ploite cette  invention  ,  est  le  meilleur  argument  qu'on  puisse 
apporter  du  mérite  de  ce  procédé,  au  moyen  duquel  lacontrefii- 
çon  des  billets  de  banque  pourrait  devenir  tout-à-fait  impossible. 

£n  effet ,  la  machine  reproduisant,  avec  une  fidélité  rigou- 
reuse, tous  les  effets  de  relief  d'une  sculpture  faite  exprès,  on 
peut,  après  avoir  retiré  cette  pièce  sculptée  des  mains  de  l'ar- 
tiste ,  en  prendre  une  empreinte  sur  une  matière  plastique, 
susceptible  d'être  arbitrairement  infléchie  ou  godée  sur  elle- 
même  avant  qu'elle  soit  entièrement  durcie.  On  peut  encore 
y  produire  des  gerçures ,  ou  même  en  faire  sauter  au  hasaid 
de  petits  fragments  qui  donnent  à  l'administration  la  certitude 
qu'elle  seule  possède  un  type  original ,  que  d'autres  ne  pour- 
raient imiter  qu'au  moyen  du  moulage.  Si  maintenant  on  dis- 
pose ce  type  unique  sur  la  machine  de  M.  Collas ,  les  effets  de 
relief  seront  reproduits  sur  une  planche  d'acier,  avec  toutes 
les  défectuosités  qu'on  y  aura  volontairement  produites ,  et 
qu'une  autre  machine  sur  laquelle  on  mettrait  une  empreinte 
du  relief  prise  chez  le  sculpteur  ne  pourrait  pas  reproduire. 

Ajoutons  que  M.  Collas  possède  en  outre  les  moyens  breve- 
tés de  tremper  une  planche  d'acier  gravée  ordinaire,  et  on 
aura  toute  garantie  d'un  billet  de  banque  inimitable ,  et  dont 
la  planche  peut  donner  des  millions  d'épreuves  identiques. 

Bien  que  tout  récemment  on  ait  annoncé  la  possibilité  de  dé- 
calquer sur  pierre  lithographique  ,  des  épreuves  de  taille- 
douce,  et  d'en  tirer  un  nombre  indéfini  d'épreuves  semblables, 
nous  croyons  que  ce  procédé  ne  peut  s'appliquer  qu'à  des 
épreuves  fraîchement  tirées,  et  que  lorsque  l'encre  de  l'épreuve 
en  taille-douce  est  suffisamment  séchée,  on  ne  peut  en  obtenir 
un  décalque  sur  pierre  qui  puisse  faire  illusion. 
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Nous  avons  dit  que  le  billet  exécuté  par  le  procédé  Collas 
serait  absolument  inimitable,  et  nous  alions  prpuver,  en  outre, 
que  toute  contrefaçon  serait  facilement  reconnue  par  tout  le 
monde.  Nous  avons  vu  que  les  apparences.de  relief  et  de  creux 
étaient  produites  par   Vécartement  ou  le   rapprochement  de 
'ignés  qui  avaient  toutes  la  même  largeur;  nous  ajouterons 
qu'on  peut  en  outi^e  donner  à  ces  lignes  telle  largeur  qu'on 
désire.  Maintenant  nous  demandons  quelle  sera  la  main  assez 
habile  pour  reproduire,  sans,  variation  de. largeur,   plusieurs 
milliers  de  lignes  qui,  parallèles  dans  les  fonds,  doivent  dévier 
deleur  direction  d'une  quantité  rigoureuse,  pour  chacune,  toutes 
les  fois  qu'elles  doivent  concourir  à  produire  l'effet  d'une  saillie 
ou  d'une  dépression.  Si,  maintenant,  chacune  des  personnes  qui 
ont  occasion  de  manier  des  billets  de  banque  veut  prendre  la 
peine  d'étudier  et  de  retenir  la  disposition  de  quelques  unes  de 
ces  lignes  sur  un  point  quelconque  du  billet  original,  n'est-il 
pas  évident  qu'elles  reconnaîtront  immédiatement  le  billet  faux, 
parce  que ,  quelle  que  soit  Thabileté  de  la  main  du  faussaire,  il 
n'aura  jamais  pu  reproduire  qu'un  aspect  général  du  billet,  et 
que  dix  ans  ne  suffiraient  pas  pour  calquer  avec  fidéUté  les  mil- 
lions de  détaib  qu'un  pareil  billet  contiendrait. 

Nous  terminerons  ici  la  partie  de  notre  article  qui  se  ratta- 
che à  la  gravure  en  taille-douce  j  et  pour  éviter  la  confusion  , 
avant  de  passer  à  la  gravure  en  reliefs  nous  allons  donner  ici 
^  liste  des  ouvrages  que  nous  avons  consultés  sur  cette  pre- 
mière partie ,  et  auxquels  nos  lecteurs  pourront  recourir  pour 
les  détails  j^e  l'espace  laissé  à  notre  disposition  nous  a  forcés 
dWettre. 

GRAVURE  EN  GÉNÉRAL. 

Abiahah  Bossb  ,  Traité  des  manièret  de  graver  en  tatile-douee  sur  tai- 
nin,  etc.  i645,  i  vol.  in-8. 

Bees'Gtclopjsdia,.!.  XIII,  art.  Engraving;  t.  IX  ,  art.  Copper plates  for 
engraving, 

EscTCLOPiBDiA  MiTROPOLiTAifA,  Mlooed  and  oppUed  sclences,  t,  V,  p.  780. 

Les  deux  E11CTCLOPÉ01B5  françaises. 

DiLESCHAMPS ,  Des  mordants ,  des  vernis  et  des  planches  dans  l'art  du  gra^ 
Httr,  ou  Traité  complet  de  la  gravure*  far'iSt  i836,  1  yol.io-S. 
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GRAVURE  A  L'BAU-FORTE. 

Abbarah  Bosse,  ete. 

Rbbs'  Gyclovadia,  atLEiehing» 

EVCYOLPP^OIA  METROBOI.ITi.HA,  CtC,  t.  V,  p.  809  et  84l« 

TvGBsiciL  Rk?ositqky,  (.  111,  p.  6^,  Qn  th§  necùssity  offmpla^ng  fum 
nilrouf  acidin  ptching  copptr  piatet^  by  Edm.  Turrel. 

DlCTlOlINAIBE  PORTATIF  DES  ARTS  BT  MÉTIBRS,  t.  II,  p.   6a  1  et  JSl. 

0"RBiLLY,jinnatet  desarts,  f.  XIII,  p.  a8o.  Description  d'un  instrument potr 
faeititer  h  mise  en  vernis  des  pUmekes  destinées  à  k  gravure,  par  M.  Tem, 
graveur  de  la  Banque  d'Angleterre. 

GRAVURE  AU  BURIN. 

Rus'  GTe&orjEau,  t.  XUI,  art.  Engmeing, 

ENeYQLOf^OIA  MBV|kQ90I.lTA|A,  elc,  t.  V»  p.  7q4.  S3|;  Béghf  à  MWNJPMV 
Us  hachures^  ibid.»  p.  ^3,  833  et  834  ;  Préparation  du  Çftivre,  8i|. 

O'Reillt,  jinnaiefdu  qrts,  t.  Il,  p.  354^  Description  d'une  table  mebiUà 
f  usage  des  graveurs  en  taille-douce^  par  l'abbé  Longhi. 

RsvBRTORT  op  ARTS ,  Ist  serîes,  t.  V,  p. '^54,  description  de  la  naènie  table) 
traduite  en  anglaia  des  Ttansaetions  de  k  Sêciàié  paifietiqme  d$  Mitsm» 

GRAVtJB*  A  U^  POIWTP  SÈGHIS. 

Rbbs*  CvcLOPiEDiA,  t.  XII.  art.  Ofy /»tfml.  - 

EiicYCLOPiEDiA  Metropolitan  A,  t.  V,  p.  8i  i.  / 

Techhicai.  Rafomoar,  t.  |i ,  p.  aS4  .  Qn  and  im§rp^  mttd$ of  fmmin^ 
and  sltarpening  îhn  point  afEkhing  nukUlûs  and  dry  point,  )iy  l&4oiu^  TiirreL 
C'est  la  description  d'uo  appareil  0u  moyen  duquel  les  pointes  sèches  sopt  ter- 
minées par  un  cône  parfait. 

GRAVURE  A  LA  MANIÈRE  NOIRE  {  MEZZOTINTO)- 

Rbbs'  Cyclopadia,  t.  Xlll,  art.  Engravîng:  t.  XXIII,  BrU  MeMMoHmiê» 
EifCYCLOPiBDiA  MsTROPOLiT^NAf  t.  V,  p.  8a4 ,  843  ,  Méthode  de  LebloD, 
p.  8a6. 

60LLBTIN  DB  LA   SoClliT^D'BNCOORAGEMBNT.t.  XXXII,  p.  309,  et  t.  XXXHf, 

p.  a86.  Rapport  sur  le  berça ge mécanique  de  M.  Saulnier;  t.XXXItl,  p.aaS 
el  387,  Rapport  sur  le  bfirçage  mécanique  de  M.  Cçllas. 

Tbchnical  Repositoby,  t.  III,  p.  a85.  Or  the  advdktages  ofen^r^pm^  Iê 
mexzotinto  on  steel  plates  by,  J,  Luptoo» 

AQUATINTE. 

Rbbs' GfCLOPjBOU)  t.  II,  àtX,  Jquafinta. 
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EHCrcbOPBDlA  Mbtkopolitiha,  t.V,  p.  S45. 

BCLLITIN  DB  I^  SoClBTi  o'ElfCOCBâGBMBlIT,  t.   XVI,  p.    174»  BMpfWi  SUT  «M 

Wocidàdû  gravure  à  /'aquatinte,  sans  mordant^  investé  par  M.Keltcr.OprO' 
édé  consiste  principalement  à  écraser,  au  moyen  d'une  roulette ,  du  sable  sur 
5s  points  de  la  planche  où  l'on  veut  produire  les  effets  de  ïaquatÎMia, 

AicuiTKS  BES  Dûot/YBaTES,  t*  X,  p.  ai3,  Froeidé  Kaiitr* 

SxArPABT,  Ari  ofaugravimg  witk  a  brwk  m  eoppar*  G*e»t  la  f  niTure  av  sel 
ont  nous  avons  parlé  plus  haut. 

GRAVURE  A  LA  ROULETTE  (IMITATIOfl  DUCRATOU). 

Bées'  Gtclovadià,  t.  VII,  art.  Chalk  en^raving;  t.  XXXIV,art. 5fir^/i?i;. 
JBicrcLOr^DiA  MBTBoroLiTAHA  ,  i,\^  p.S^5  ;  Procédèi  français,  p.  826; 
iœédês  anglais,  p.  827. 

GRAVURE  SUR  VERRE. 

BiBVBTS  PUBLIA,  t.  IV,  p.  3i5 ,  brevet  Landolle;  t.  IX,  p.  196,  brevet  Dm- 
gnes;  t.XXIII^  p.  160,  brevet  Jeanson. 
Abch^ves  obs  QicoovBBYBS,  t.  XiV,  p.  i46,  FfooèM  Lmhdoite. 
O'Reillt,  Annales  des  arts ,  t.  V,  p.  i53.  De  Fart  de  graver  sur  verre  par 
acide  fluoriifue. 

Bibliothèque  BRiTAiiifiQUB.  t.  XIV,  p.  199,  Da  taniifaiU  dé  fart  dêlagra- 
ure  sur  verre,  par  F.  Accum  (extrait  du  Journal  de  physique,  de  Nicbolsoo). 

GRAVURE  SUR  ACIER  (PROCÉDÉ  PERKINS). 
Tbohitical  Rbpositobt,  1. 1,  p.  195. 

LONBOK  JOOIUIAL  09  ABTS,  t.  I,'{).  64>  160  ft  bS6. 

BvMiBTiii  Ml  LA  SociArtf  b'mcovbacbmevt,  t.  XIXi  p*  9M»8. 

AtCHif «s  DBS  DicovvEBTBS,  U  XIII,  p.  2'hgi  t.  XV,  p.  265. 

Çii&iOTKBQCE  ujiiymsBiitB  ,   t.  XI  Y,  j^,  58  ;  Réclamation  de  M.  Guillot, 

Xiy,p.245. 

GRAVURE  SUR  ACIER  (  MÉTHODE  ACTUELLE }. 

Rb^brtobt  op  arts,  a«  série,  t,  XLV,  p.  i^i,  Froeédé  de  M.  H^arren; 
XLYl,  p.  ftSi,  Pnoeédè  de  kt.  Turrai. 

MACHINES  A  GRAVER. 

BofcuiTtif  »E  &A  Soaiiti  b'brooobagbmbjit,  Dsteriptioe  de  la  Machine  de 

f.  PeUtpierre»  t.  IX,  p.  137. 

Sur  les  Machines  à  graver  en  généralj,  t.  XXII»  p.  169. 

Descripiion  de  la  Machine  de  Conté»  t.  XXII,  p.  176. 

Description  de  la  Machine  de  M,  Gallet,  t.  XXVI i,  p.  ia5. 

Description  de  la  Machine  de  M.  Turrel,  t.  XXVIII,  p.  559. 

Sur  la  Maehkte  à  médmlles  de  M.Ceéias,  U  JLMXi\if  p.  aa&  et  ^$7, 
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Recueil  des  brevets  D'inveRTioir,  t.  XXI,  p.  80,  Description  d'aift 
ekine  de  M.  Collas  pour  produira  des  dessins  irisés  sur  métaux, 

Abchivbs  DBS   D^cooTBRTBS  ,  DescrlptioD  de  la  Machins  de  et.  Hop$, 
p. 390. 

Description  de  la  Machine  de  M,  Petiipierre,  t.  II î,  p.  319. 

Description  de  la  Machine  de  Conté,  t.  XVI,  p.  a55. 

O'Rbilly,  Annales  des  arts,  t.  XV,  p.  ai5,  Description  de  la  Mackim 
Nichotson, 

Rbpbitobt  of  patbbt  invBNTions.  t.  IV,  p»  17a,  Description  de  laitfn 
de  M.  Patiner, 

INSTRUMENTS  ET  APPAREILS  DIVERS. 

Rbpbbtoby  of  ÀAT8  ,  3e  série ,  t.  XXXVIII,  p.Soa,  Régie  à paraltèkl 
M.  Ilarrison. 

Tbchuigal  RspositobYi  t.  VIII,  p.  297,   Trempe  des  burins,  preeèiéi 
M*  Turrel, 

CONSERVATION  DES  PLANCHES. 

O'Rbilly,  Annales  des  arts^  t.  XXX,  p.  267,  Procédé  de  MieheisêH, 
Archives  obs  DitcouvBkTBS,  1. 1,  p.a84« 

La  première  partie  de  Tarticle  gravure  en  taille-douce,  jusqu'au  mot  êffé 
inclusivement,  appartient  à  M.  Ollivibr,  le  reste  est  de  M.  BoQviuof. 

Gravure  en  relief.  Ainsi  que  nous  l'avons  déjà  fait  remar- 
quer ,  la  gravure  en  relief  est  exactement  l'opposé  de  la  gravun\ 
en  taille-douce.  Dans  celle-ci  les  traits  du  dessin  sont  creuik 
dans  le  métal,  et  cèdent  au  papier,  sous  l'influence  delaprett^ 
l'encre  ou  la  couleur  dont  on  les  a  remplis  ;  dans  l'autre ,  W^ 
contraire,  les  traits  du  dessin  sont  en  relief;  les  parties  qui  doi-, 
vent  être  blanches  à  l'impression  sont  creusées  dans  la  jdaiiclili^ 
et  les  traits  en  relief  cèdent  au  papier  l'encre  ou  la  couleur  dîwf 
on  les  a  enduits.  La  différence  entre  ces  deux  procédés  d'imprfll-, 
sion  sera  plus  clairement  expliquée  au  mot  Imprimerie. 

La  gravure  en  relief  SQ  subdivise  en  plusieurs  arts  disUnctii 
qu'on  peut  toutefois  ranger  en  deux  classes  :  gravure  sur  boùp 
pour  vignettes,  etc. ,  et  gravure  sur  métaux.  Cette  dernière  ei» 
pèce  de  gravure  permet  aussi  la  vignette;  mais  jusqu'à  présent 
cette  expression  a  été  plus  spécialement  appliquée  à  la  gravoie 
des  caractères  d* imprimerie ^  des  timbres,  etc.  Pour  nottf  ^  IMW 
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j^iserons  la  gjÇATure  en  relief  en  deux  parties  :  la  preiuière 
■Eprenant  la  jniTnre  des  mgnrttes,  soit  sur  bois ,  soit  tar  mt^ 
a,  MÂt  sur  pierre;  et  la  seconde  sons  le  titre  promis  de  grarure 
t  caractères.  Nous  nous  occuperons  d'abord  de  la  granav  smr 
us. 

Les  instruments  dont  on  se  sert  sont  peu  nombreux  :  outre 
ss  bufitos  semblables  à  ceux  que  nous  aTons  décrits  dans  Far- 
djg^gravMre  en  taiiiodouce,  on  emploie  principalement  des  lames 
mfbeSy  étnntes,  terminées  en  pointes  plus 'on  moins  aigurs: 
s  jpetites  gouges  pour  enlercr  rapidement  la  matière  dans  les 
ands  blancs,  etc.,  etc. 

Le  choix  du  bois  k  employer  est  d'usé  grande  importance. 
I  plupart  des  anciens  grarenrs  se  serraient  qndqueloî»  de 
Ikre,  mab  surtout  de  poirier,  Aujourdlmi^  on  n*fmpif»tr  gnne 
!  dernier  bois  que  pour  de  grauides  plancbcs  dcttinécs  â  riia- 
«ssion  des  toiles  et  des  papiers  peints  ,  et  Ton  se  sert  généra- 
ment  de  buis,  dont  le  grain  est  pins  compacte  et  plos  ftexré. 
endant  long-temps,  quel  que  fut  le  b^  employé ,  la  snrCrci^ 
mTee  était  prise  dans  le  sens  du  fil  dn  bois  ,  smr  Fnne  des  la- 
a,  par  exemple ,  d'une  plancbe  parfaitement  drcsdée  .  et  S^ 
Ipaiinw  donnée  à  la  hauteur  des  caractères  dlmprîokerîe.  an 
iliea  desquels  la  rignette  derait  se  trouTer  placée. 
Depoisqndqnes  années  la  graTure  des  TÎgnettes  se  fait  sar 
tis  JthmÊt.  n  en  résulte  que  le  bots  conserre  toute  sa  force. 
;  que  ses  fibres  ne  sont  pas  sujettes  â  s*^rencr  soos  YéÊott 
s  ODlib  cm  par  la  chute  de  la  planche  ,  comme  cela  arriraît 
1^  firéquemment  lorsqu'on  grarait  sur  bois  de  fiL 
Cet  important  perfectionnement  parait  du  â  Thomas  Bevidk, 
t  Henrcastle ,  mort  récemment  à  un  âge  très  arancé.  D  oCre 
iTantage  de  permettre  prescpie  eicInsÎTememt  Femploi  dn  bo- 
n  pour  les  entre-4aUles.  M.  Thomson  parait  être  le  premier 
ni  Tait  introduit  en  France  Ters  18 15. 

Obms  qndques cis,  lorsqu'on  rent  aller  â  l'économie,  4o  ae 
wme  pas  au  bob  toute  l'épaisseur  qu'il  doit  aroir  yom  élrede 
iveau  arec  les  caractères  d'imprimerie;  on  ne  laî  ÔMXtm^:  9^^ 
Ile  qui  est  absolument  nécessaire  â  sa  sdîdif*^,  et  on  le  dr^LIe 
rec  d'autre  bob,  pour  le  nietlr<:  â  la  hoLitau  oo&T«Lai4^. 
bus,  dans  tous  les  cas,  il  faut  apporter  le  pb»  grand  «w^ae 
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se  servir  que  de  bois  assez  vieux  pour  ne  pas  t^op  le  voilei* 
l'influence  de  la  sécheresse  et  de  rhumidité.  Il  est  presque! 
tile  d'insister  sur  l'absence  de  toute  espèce  de  nœuds. 

La  surface  à  graver  étant  bien  dressée  et  parfaitement 
est  prête  à   recevoir  le  dessin ,  soit  directement  par  la 
du  dessinateur,  soit  au  moyen  du  décalque  d'un  dessin 
sur  papier,  ou  d*une  épreuve  d'une  vignette  qu'on "^eat 
produire. 

Dans  le  premier  cas,  le  dessinateur,  soit  à  l'aide  d*un 
de  mine  de  plomb,  soit  en  se  servant  de  plumes ,  de  tire-li| 
et  d'encre  de  la  Chine,  dessine  son  sujet  sur  la  surface  du 
préalablement  recou^<erte  au  pinceau  d'une  couche  de  MaM 
plomb  délayé  à  l'eau ,  essuyée  à  l'état  humide  arec  nh. , 
fin ,  et  dont  on  a  enlevé ,  avec  un  pinceau  convenable , 
la  matière  pulvérulente ,  lorsque  la  couche  est  séchée.  Hi 
croyons  que  quelques  graveurs  se  bornent  à  frotter  la 
du  bois  avec  du  blanc  de  plomb  en  poudre,  en  époussetaoteH 
suite  la  poussière  qui  ne  serait  pas  adhérente  au  bois.  On  rettn 
place  quelquefois  la  couche  de  blanc  de  plomb  par  une  coodlÉ 
de  sandaraque.  Cette  opération  a  pour  but  de  rendre  pltu  Ti>J 
sibles  les  traits  du  dessin  au  crayon ,  qui  pourraient  se  wài 
fondre  avec  les  veines  du  bois ,  et  d'empêcher  l'encre  de  s'éti- 
1er,  lorsqu'on  fait  usage  de  la  plunie  et  du  tire-ligne. 

Dans  beaucoup  de  cas ,  le  dessinateur  se  contente  de  donner 
l'effet  à  son  dessin  en  lavant  les  ombres  et  les  demi-teinteii 
l'encre  de  la  Chine,  ou  en  les  estompant  s'il  dessine  au  CïBjit^ 
et  laisse  à  la  sagacité  du  graveur  le  soin  de  disposer  les  haite- 
res  qui  doivent  rendre  cet  effet.  Dans  d'autres  cas ,  il  dettini 
lui  même  toutes  les  hachures  que  le  graveur  aura  aloftàf^ 
produire,  afin  de  juger  mieux  par  lui-même  de  l'eflFet  de  k  vi- 
gnette à  l'impression.  Mais  il  est  rare  que  le  dessin  soitaind 
complété  par  un  dessinateur  qui  ne  serait  pas  luÎHtnême  grt- 
veur. 

Les  procédés  de  décalque  varient  et  diffèrent  presque  toM  9 
d'une  manière  assez  notable ,  des  procédés  employés  dans  b 
gravure  en  taille-douce. 

Dans  certains  cas,  le  dessin  est  exécuté  sur  papier  dit  âuft^ 
graphe,  c'est-à-dire  recouvert  d'un  e  légère  couche  dç  gélatpic 
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ïk  Ae  colle  àe  {>àte,  avec  de  V encre,  dite  autograpfu!,  dont  on  se 
Mrt  en  lithographie  (  yoyez  ce  mot  ).  Le  dessin  étant  placé  ren- 
tené  aur  le  bois;  on  mouille  le  papier,  puis  on  le  presse  de  ma- 
Bière&  Cèdre  adhérer  l'encre  après  le  bois,  et  on  enlère  le  pa- 
pier, qui ,  si  l'opération  a  été  bien  faite,  ne  conserve  aucune 
tràee  du  deftsln,  entièrement  déposé  sur  le  bois. 

Si  l'on  tenait  à  tonserTer  l'original  du  dessin  fait  sur  prfpier 
ordinaire,  on  emploierait  le  procédé  de  décalque  à  la  sanguine 
rett  à  là  mine  de  plomb  décrit  dans  l'article  gravure  en  tailte^ 
"oMtEe* 

'    S^il  sTagH  d'ttn  dessin  sur  papier  ordinaire  dont  on  ne  veut 
1^  «mseryet  l'original ,  ou  d'une  épreuTC  d'une  vignette  à  re- 
î  ]Mdtiir6^  Oh  jMTOcède  ainsi  : 
-  An  nuryen  d'une  couche  légère  de  colle  de  pâte,  admKe 

*  a¥6e  un  |>eu  de  vinaigre,  on  colle  le  papier,  le  dessin  en  dessous, 
^  Sttt  lé  bois.  On  laisse  sécher,  puis,  mouillant  légèrement  le  pa- 

fi^,  on  le  frotte  avec  le  bout  du  doigt,  de  manière  à  l'enlever 
pli*  petits  fôuleaux  qui  se  forment  par  le  frottement   En  agis- 

•  «Dt  atee  jirécatition,  on  arrivera  à  ne  laisser  sur  le  bois  ^'une 
pellicule  extrêmement  mince  de  papier,  qui  laissera  parfaite^ 
iftent  distincts  tous  les  traits  du  dessin ,  et  ne  mettra  aucun 
ebstailé  à  l'action  des  instruments. 

Ott  p6ut  décalquer  assez  nettement  une  épreuve  de  vignette  , 
ttiétoe  déjà  ancienne,  en  l'imbibant  de  potasse  ou  de  soôjAiltsàiu- 
ti^ué  à  Talcool.  L'encre  d'imprimerie  se  saponifie  en  pilraSf^  et 
lùsêè  Rtf  le  bois ,  au  moyen  d'une  légère  pression ,  des  traces 
iUfiiifttês  pour  le  ^graveur.  Nous  ferons  remarquer  toutefois 
f^èè  procédé  présente  Tinconvénient  grave  de  réduire  les  di- 
JneMlons  de  l'épreuve,  dont  la  copie  est ,  par  conséquent ,  plus 
•^te  que  l'original. 

Une  pfécamion  que  les  graveurs  en  bois  recommandent  parti- 
mHèMment  aux  dessinateurs,  et  qui  a  le  même  but  que  la  fa- 
coitr^'ils  leur  laissent  de  se  borner  à  laver  ou  à  estomper  les 
ombres  ou  les  demi-teintes ,  est  d'éviter  autant  que  possible  , 
surtout  dans  les  hachures,  les  traits  croisés»  En  effet,  si  l'on  s'est 
Ken  rendu  compte  de  la  différence  essentielle  entre  la  gravure 
en  taille^ouce  et  la  gravure  en  relief,  on  comprendra  combien 
les  traits  croisés,  si  faciles  à  exécuter  avec  la  pointe  ou  le  burin 
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sur  une  planche  de  cuivre  ou  d'acier,  présentent  de  diffi- 
cultés sur  le  bois ,  puisqu'il  s'agit  d'enlever,  en  épargnant  lei 
traits,  tous  les  carrés  ou  lozanges  blancs  formés  par  le  croise- 
ment des  traits  ;  on  comprendra  combien  il  faut  d'adresse  et  de 
patience  pour  enlever  ainsi  des  milliers  de  petites  parcelles  de 
bois,  sans  gâter  les  traits  qui  les  enveloppent,  et  l'on  se  ren- 
dra compte  de  l'aversion  des  graveurs  en  bois  pour  les  traits 
croisés. 

•  "C'est  à  cette  aversion,  ou  plutôt  à  cette  extrême  difficulté , 
qui ,  prolongeant  la  durée  du  travail ,  augmente  considéra- 
blement le  prix  d'une  vignette,  qu'est  dû,  chez  quelques  unsde 
ces  artistes,  ce  tact  exquis  au  moyen  duquel  ik  sont  parvenus  à 
rendre,  par  des  hachures  parallèles,  renflées  ou  amaigries  à  pro- 
pos, des  effets  que  la  taille-douce  n'a  jamais  produits  qu'au 
moyen  de  hachures  croisées.  Nous  connaissons  des  coUectioiis 
de  gravures  en  relief,  exécutées  en  Angleterre,  et  dans  lesquelles 
nous  n'avons  pu  rencontrer  un  seul  croisement  de  traits  dans 
les  hachures;  hâtons-nous  d'ajouter  que  cette  absence  d'un 
moyen  si  fréquemment  employé  dans  la  taille- douce  ne  nuit 
aucunement  à  l'effet  du  dessin. 

Le  dessin  ou  le  calque  étant  terminé  sur  la  planche ,  on  re- 
couvre celle-ci  d'une  feuille  de  papier  collé  par  ses  bords ,  et 
dont  on  déchire  successivement  de  petits  morceaux  ,  à  mesure 
que  la  gravure  avance ,  ce  qui  reste  de  papier  servant  à  po- 
t^ier  le  dessin,  que  le  frottement  de  la  main  pourrait  e&cer. 

L'espace  nous  manque  pour  entrer  dans  les  détails  généraux  de 
l'exécution  d'une  gravure  en  relief  sur  bois;  nousn'apprendnûDS 
rien  de  nouveau  à  ce  sujet  aux  artistes^  et  ceux  de  nos  lecAurs 
auxquels  cet  art  est  étranger  ne  seraient  que  médiocrement 
intéressés  par  une  description  minutieuse  de  ce  qu'on  entend 
par  coupe,  recoupe,  eU:,^  opérations  qui  constituent  les  principes 
fondamentaux  de  la  gravure  sur  bois  de  fil.  La  Ibte  que  nous 
donnerons,  à  la  fin  de  cet  article ,  des  ouvrages  consultérsur  la 
matière ,  pourra ,  au  surplus,  satisfaire  complètement  la  curio- 
sité des  uns  et  l'intérêt  des  autres.  Toutefois  ,  nous  ne  quitte- 
rons pas  la  gravure  en  relief  sur  bois  sans  signaler  un  important 
perfectionnement  qui  ne  remonte,  à  ce  que  nous  croyons,  qu'à 
un  petit  nombre  d'années  ;  que  V Encyclopédie  de  Rees  ditxxih^^ 
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ùusèi  à  Mi  Bewick,  de  Newcastle  ,  et  qui  lui  âUtait  été  suggéré 
par  Timprimeur  Bulmer.Nous  voulons  parler  de  rabaissement 
par  le  grattoir  du  plan  de  quelques  parties ,  pour  obtenir,  par 
un  foulage  moins  considérable  à  l'impression ,  des  effets  plus 
délicats,  et  des  dégradations  de  teintes  qu'on  ne  peut  produire 
que  par  ce  procédé. 

Gravure  en  relief  sur  métaux,  La  gravure  de  la  vignette  sur 
métaux  peut  s'exécuter  mécaniquement ,  au  moyen  de  burins, 
d'échopes  et  d'autres  instruments  propres  à  inciser  le  métal  ; 
mais  ce  procédé  est  long  et  dispendieux  s'il  s'agit  d'un  dessin 
un  peu  compliqué;  et,  malgré  la  moins  longue  durée  de  la  gra^ 
vure  sur  bois,  elle  a  long-temps  obtenu  la  préférence  sur  celle 
dont  nous  nous  occupons. 

Depuis  quelques  années  ,  de  nombreuses  tentatives  ont  été 
faites  pour  obtenir  des  gravures  en  relief  sur  métal,  par  l'emploi 
des  mordants  ;  et,  bien  que  les  résultats  obtenus  laissent  encore 
beaucoup  à  désirer,  nous  croyons  que  cette  nouvelle  branche 
de  l'art  finira  par  acquérir  une  perfection  égale  à  celle  de  la 
gravure  en  taille-douce,  sans  être  d'un  prix  beaucoup  plus  élevé« 
Mous  ne  nous  constituerons  pas  juges  des  prétentions  élevées 
sur  la  priorité  des  tentatives  faites  à  cet  égard.  Nous  croyons 
que  les  anciens  maîtres  y  avaient  songé ,  et  quelques  vignettes 
dont  les  épreuves  existent  dans  les  cabinets  des  curieux  sem- 
blent ne  laisser  aucun  doute  à  cet  égard. 

A  Paris,  les  frères  Lambert  et  M.  Gifardet  paraissent  avoir 
eu  recours  à  ce  moyen  il  y  a  une  trentaine  d'années.  M.  Garez, 
imprimeur  à  Toul,  élève  les  mêmes  prétentions,  qu'il  fait  re- 
monter à  1806. 

Quoi  qu'il  en  soit ,  nous  allons  décrire  successivement  les  di- 
vers procédés  qui  sont  parvenus  à  notre  connaissance  pour  at- 
teindre ce  but. 

Nous  commencerons  par  ceux  que  M.  Garez  signale  comme  les 
premiers  auxquels  il  ait  eu  recours.  Il  imagina  d'abord  de  vernir 
le  cuivre  comme  pour  une  gravure  en  taille-douce,  et  d' y  calquer 
son  dessin  de  la  même  manière  ;  puis,  à  l'aide  d'échoppes,  il  en- 
levait le  vernis  des  entre-tailles,  en  épargnant  avec  soin  tous  les 
traits  du  dessin.  11  procédait  ensuite  à  l'opération  de  la  mor- 
sure, qu'il  laissait  se  prolonger  jusqu'à  ce  qu'elle  eût  atteint  la 
VI.  S 
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profondeur  suffisante ,  en  ayant  soin  de  recouvrir  successitfr' 
ment  avec  du  petit  vernis  Iss  parties  qu'il  jugeait  suffisamment 
mordues.  Ce  procédé  avait  l'inconvénient  grave  de  compromet* 
ti*e  la  gravure  :  l'eau  forte,  en  mordant  latéralement^  ausai  bien 
qu'en  profondeur,  pouvait  détruire ,  avant  qu'on  s'en  aperçût, 
les  traits  fins  et  isolés  sur  lesquels  le  vernis  avait  pu  être  ébranlé 
par  le  travail  de  l'outil  destiné  à  enlever  les  blancs. 

Tout  récemment,  M.  Dembourg,  de  Metz,  s'est  servi  du  pro- 
cédé suivant.  Il  dessine  directement  sur  le  cuivre,  avec  un  pin« 
ceau  ou  avec  une  plume  trempés  dans  du  petit  vernis ,  puis  il 
fait  mordre  avec  l'acide  nitrique  à  18"*  s'il  fait  chaud ,  et  à  20°  s'il 
fait  froid  ;  mais  il  recommande  de  faire  mordre  sans  internip« 
tion ,  parce  qu'il  a  remarqué  que  de  longs  intervalles  fatiguent 
le  vernis. 

M.  Deleschamps  recommande ,  dans  l'emploi  de  ce  procédé , 
d'ajouter  un  peu  de  caoutchouc  au  petit  vernis  ,  ce  qui  eu  rend 
l'adhérence  plus  grande  avec  le  cuivre. 

Le  même  auteur  a  obtenu  quelques  résultats  du  procédé  sui- 
vant I  dont  toutefois  il  ne  se  montre  pas  satisfait.  Il  enduit  la 
planche  d'un  vernis  soluble  dans  l'eau ,  et  qu'il  compose  de 
substances  sucrées ,  de  sucs  et  de  gommes.  Lorsque  cet  enduit 
est  sec  ^  il  procède  comme  s'il  voulait  graver  en  taille-douce  à 
l'eau-forte  ;  puis  il  verse  sur  la  planche  une  dissolution  réii- 
neube  dans  l'alcool  à  40°.  Il  chauffe  légèrement  pour  forcer  b 
réfine  à  pénétrer  dans  les  traits  de  la  pointe ,  et  plonge  enswte 
la  planche  dans  l'eau  pour  dissoudre  le  vernis  mucoso-sucré,  et 
soumet  alors  la  planche  à  l'action  du  mordant.  Mais  les  traits 
obtenus  sont  moins  forts  que  l'apparence  primitive  de  la  pla&- 
che  poiurrait  le  faire  supposer,  parce  que  le  vernis  de  renne 
déposé  sur  les  traits ,  sont  plus  étroits  à  leur  sommet  qu*à  kot 
base  ,  et  offrent ,  par  conséquent ,  plus  d'épaisseur  sur  leur  mi- 
lieu que  sur  leurs  bords ,  qui  sont  moins  protégés  contre  Fac- 
tion du  mordant. 

Voici  un  autre  procédé  du  même  inventeur,  et  dont  il  parait 
plus  satisfait. 

Lorsque  la  planche  de  cuivre  est  bien  décsipée ,  il  lui  fait 
prendre  un  bain  rapide  dans  de  l'eau  distillée,  acidulée  ])ar  nu 
vingtième  d'acide  oitreux,  opération  qui  donne  à  la  planche  uft 
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mat  qui  permet  une  plus  grande  adhérence  au  crayon  yer^iç 
dont  il  $e  sert  ensuite  pour  tracer  les  traits  de  son  dessin ,  et 
dont  son  ouvrage  n'indique  pas  la  composition. 

La  planche  est  posée  au-dessus  d'une  chaufferette  à  lampe  ^ 
qut  l'échauffé  au  degré  suffisant  pour  faire  adhérer  le  crayon 
vernis.  Si  l'aitiste  a  commis  quelque  erreur,  il  trempe  la  pointe 
d'un  pinceau  dans  de  l'essence  de  téréhenthine ,  et  en}èye 
par  son  moyen  les  traits  qu'il  veut  effacer,  puis  essuie  la  plac^ 
avec  un  linge  avant  d'yiaire  de  nouveaux  traits. 

La  planche  dessinée,  on  l'entoure  d'une  bordure  de  cire ,  et 
l'on  y  verse,  à  quelques  lignes  de  hantewy  du  ffyphogène  de  la 
composiiion  suivante  : 

Acide  nitreux  à  30^,  2  onces. 

Acétate  d'argent,  6  gros. 

£tber  nitreux  hydraté ,  16  onces. 

On  prépare  cet  éther  en  faisant  réagir  deux  onces  d'acide  ni" 
trique  sur  deux  onces  d'akool  recliiGié.  Lorsque  la  réaction  com- 
mence ,  on  en  arrête  les  progrès  en  ajoutant  huit  onces  d'eau 
distillée* 

On  renouvelle  le  mordant  de  cinq  minutes  £n  cinq  minutes^ 
en  ayant  soin  de  le  remuer  constamment  sur  la  planche  avec  un 
pinceau.  Lorsque  les  parties  qui  présentent  des  taiUes  très  rap« 
prcMJbées  sont  suffisamment  mordues ,  on  les  i:ecouvre  avec  du 
petit  vernis,  et  l'on  continue  à  faire  mordre  les  parties  qui  doi- 
vent avoir  plus  de  profondeur.  La  profondeur  des  entre-tailles, 
dans  toutes  les  gravures  en  relief ,  doit  être  toujours  propor- 
tionnée à  leur  largeur^  c'est-à-dire  que  plus  l'espace  laissé  en 
Uanc  par  les  traits  du  dessin  est  grand ,  plus  il  doit  avoir  de 
profondeur.  Nous  développerons ,  au  surplus ,  les  principes  à 
suivre  À  cet  égard  au  mot  Imprimerie.  Dans  tous  les  cas,  M.  De- 
lesdiamps  recommande,  lorsqu'on  a  une  certaine  profondeur  à 
jttteindre ,  de  revernir  la  planche  au  bout  d'un  certain  temps 
ivec  du  vernis  en  boule ,  au  moyen  du  tampon ,  pour  ne  pas 
lisquer  de  gâter  la  finesse  des  tailles  en  y  laissant  constamment 
le  même  verijûS)  qui  se  fatigue  à  la  longue. 

Po«r  \k  giravui;e  en  relief  sur  acier  i  M.  Deleschampsxecom- 

8. 
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mande  l^emploi  ingiyphogènedontil  se  sert  dans  la  taille-douce 
sur  le  même  métal.  La  proportion  de  l'acétate  d'argent  devra 
être  triplée,  et  il  ne  faudra  renouveler  le  glyphogène  que  toutes 
les  dix  minutes. 

On  obtient  également,  et  J)ar  des  moyens  analogues,  unegra» 
vure  en  relief  sur  pierre  lithographique  ,  en  employant  un 
acide  qui  pèse  au  plus  4®.  L'acide  hydrochlorique  est  celui  qu'il 
faut  employer  de  préférence. 

Il  résulte  des  détails  dans  lesqueb  nous  venons  d'entrer  sur  [ 
la  gravure  en  relief  sur  métal  et  sur  pierre,  que  cet  art  est  loin 
d'avoir  obtenu  le  degré  de  perfection  auquel  il  peut  parvenir; 
et  que  c'est  surtout  dans  l'application  du  vernis  destiné  à  pro* 
léger  les  tailles  qu'il  laisse  beaucoup  à  désirer.  En  effet,  si  l'on 
emploie  les  premiers  moyens  indiqués, c'est-à-dire  l'enlèvement 
du  vernis  dans  les  parties  qui  doivent  rester  blanches,  il  est  évi- 
dent que  l'artiste  manquera  de  la  liberté  de  travail  nécessaire, 
et  qu'il  atteindra  difficilement  une  grande  pureté  de  lignes  j  si 
l'on  recouvre  à  la  plume ,  au  tire-lignes  ou  au  pinceau ,  cette    : 
pureté  de  lignes,  si  nécessaire,  sera  encore  moins  facile  à  obte-    ! 
nir,  parce  que  si  le  vernis  est  suffisamment  fluide  pour  couler    | 
facilement  de  l'instrument  employé ,  on  court  le  risque  dte  le  i 
voir  s'étaler  sur  la  planche,  tandis  qu'il  n'adhérera  que  par  par-  •. 
lies  si  on  lui  donne  trop  de  consistance.  Enfin,  il  est  évident  J 
qu'aucun  des  instruments  employés  ne  pourra  produire  des 
lignes  aussi  fines  que  les  effets  qu'on  recherchera  pourront  ' 
lî  exiger. 

D'un  autre  côté ,  quel  que  soit  le  mérite  du  glyphogène  de 
M.  Seleschamps,  il  nous  semble  assez  difficile  qu'il  creuse  à  la 
profondeur  nécessaire  autoiu*  de  traits  d'ime  grande  finesse 
sans  qu'il  soit  jamais  possible  qu'il  les  fouille  en  dessous  ^  de 
manière  à  les  faire  sauter  ;  et  le  seul  moyen  d'empêcher  ce  ré-   ' 
sultat  fâcheux  consisterait  à  recouvrir  de  petit  vernis  ,  avec  un  ' 
pinceau,  le  talus  de  ces  traits,  à  mesure  que  les  entre-tailles  se 
creuseraient.  Mais  ce  moyen  est  long,  et  augmenterait  considéra- 
blement le  prix  de  la  gravure.  Deux  choses  étaient  donc  à  trou- 
ver pour  obtenir  de  bonnes  gravures  en  relief  à  l'eau^forte^aar  I 
métal ,  savoir  :  un  procédé  qui  dépose  sur  la  planche  des  -tr*^  '^ 
de  vernis  aussi  fins  qu'on  puisse  le  désit-er,  et  un  autre  ] 
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pour  recouvrir  rapidement  et  sûrement  les  talm(  de  ces  traits,  à 
mesure  que  Tentre-taille  se  creuse. 

Ces  deux  procédés  sont  trouvés,  et  font  partie  d'un  ensemble 
de  procédés  dont  M.  Collas  et  nous ,  nous  occupons  depuis 
long-temps,  pour  parvenir  à  rendre  la  gravure  en  relief  aussi 
parfaite  et  presque  aussi  économique  dans  son  exécution  que 
la  gravure  en  taille-douce.  D'importants  résultats  déjà  obtenus 
ne  nous  laissent  aucun  doute  sur  le  succès  qui  ,  nous  l'espé- 
rons ,  amènera  une  utile  révolution  dans  la  librairie ,  en  per- 
mettant de  publier,  avec  des  planches  en  relief,  une  foule  d^ou- 
irages  scientifiques  pour  lesquels ,  jusqu'à  présent ,  on  n'avait 
eu  recours  qu'à  la  gravure  en  taille-douce.  On  verra ,  à  l'ar- 
ticle Imprimerie,  toute  l'importance  de  l'économie  qui  pourra 
résulter  d'un  procédé  qui  permet  le  tirage  des  figures  en  même . 
temps  que  celui  du  texte. 

Les  procédés  divers  dont  nous  avons  parlé  plus  haut,  ne  sont 
pas  les  seuls  auxquels  on  ait  eu  recours  pour  obtenir  des  gravu- 
res en  relief.  Nous  trouvons  dans  le  t.  II  des  Brevets  d'invention 
publiés ,  p.  143  ,  la  description  suivante,  décrite  avec  d'autres 
procédés  de  stéréotypic ,  en  1792,  par  M.  F.-J.  Hoffmann,  de 
Schelestat  ;  il  avait  pom*  but  la  gravure  en  relief  des  cartes, 
géographiques. 

On  recouvre  une  planche  de  cuivre  bien  dressée  d'une  cou- 
che terreuse  de  l'épaisseur  d'une  ligne;  plus  ou  moins,  suivant 
le  relief  qu'on  veut  avoir.  Cette  couche  est  composée  d'ocre,  de 
sel  de  tartre,  et  d'une  bonne  dose  de  gomme  arabique ,  le  tout 
délayé  dans  du  vinaigre.  On  forme  la  couche  en  plusieius  fois , 
en  faisant  sécher  chaque  fois  la  planche  dans  une  étuve  ,  après 
quoi  on  trace  sur  cette  couche ,  devenue  très  dure ,  la  carte 
géographique  dont  on  veut  avoir  le  plan  en  relief. 

Le  tracé  fini ,  on  met  la  planche  pendant  vingt-quatre  heures 
dans  une  cave  un  peu  humide.  Le  sel  de  tartre,  tombant  en  dé- 
liquescence ,  ramollit  la  terre  et  la  rend  propre  à  être  coupée 
avec  de  petits  instruments  fabriqués  pour  ce  tiavail.  On  a  soin 
de  creuser  jusqu'au  cuivre,  et  la  gravure  terminée,  on  laisse  de 
nouveau  sécher  la  couche  terreuse. 

On  obtient  par  ce  moyen  un  creux ,  une  matiice  de  la  gra-« 
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Veurè,  ddut  oïl  prdnd  ensuite  un  cliché  par  led  procédés  que  nous 
décrirons  au  mot  Polytypage  ou  Stereottpie. 

M.  Gâtez,  de  Toul ,  déjà  cité,  paraît  n'avoir  pas  eu  connais- 
sance de  ce  brevet,  aujourd'hui  dans  le  domaine  public;  car,  le 
2  mars  1 B27,  il  a  pris  un  brevet  de  quinze  ans  pour  des  procé- 
dés de  gl*aVure  en  relief,  qu'il  nomme  pantoglaphie ,  et  dans  le- 
(fael  il  décrit  le  principe  du  procédé  Hoffmann.  Nous  n'y 
atons  trouvé  de  différence  que  dans  la  composition  de  la  couche 
août  il  recouvre  la  planche. 

La  gravure  en  relief  n'a  pas  seulement  pour  but  la  reproduc- 
tion  d'un  dessin  sur  papier  comme  estampe  ou  conune  accompa- 
gnant un  texte  en  caractères  typographiques  :  elle  forme  égale- 
ment ,  ainsi  que  quelquefois  la  taille-douce  elle-même,  partie 
essentielle  des  procédés  de  plusieurs  autres  arts ,  notamment  de 
la  fabrication  des  papiers  peints  et  de  V impression  sur  indienne^ 
Mais  les  procédés  d'exécution  sc^t  de  même  nature  que  ceux 
que  nous  avons  décrits. 

L'espace  nous  manque  pour  entrer  dans  de  plus  grands  dé- 
tails sur  un  art  qui,  bien  qu'il  ait  produit  des  chefsHd'ceuvre,  a 
encore  beaucoup  à  faire  pour  atteindre  au  point  de  perfection 
et  d'économie  auquel  nous  croyons  possible  de  le  porter. 

Nous  allons  terminer  ici  par  la  liste  des  ouvrages  consultés 
sur  la  mÀtière. 

Riis'  Cyolopaou,  t.  X»  art.  Cutting  wood;  t.  XXXVIII,  art.  fVooi  tf^' 
graving, 

Emotglopbdia  MntLOvoLttknktMiœedandappUôd  seicneeStX.'V,^,  780, 
786.  793, 8i6, 835r836.  837,  84o. 

Baivets  d'ihvehtiow  ixpiaîs,  t.  II,  p.  43,  brevet  Hoffmann;  t.  IV,  p.  84f 
breiret  ^n^ré^  pour  gravure  sur  pierre;  t.  VI,  p.  5i;  t.  XI»  p.  3io,  breveU 
Dupiatf  pour  gravure  sur  pierre. 

BoLUTiff  DE  LA  SoGiéiÉ  d'ihgouiaobment,  t  IV,  p.  iQa  ;  t.  V,  p.  atS; 
U  VI,  p.  48.  i4o;  t.  VII,  p.  81,  ao4,  249;  t.  VllI,  p.  3o5,  349,  Proeèdit 
divcrSf  OM  PrioB  proposés. 

Rbpertort  of  arts,  ae  série,  t.  XXXIX  ,  p.  1 13,  Gravure  en  reVief  sut 
«ifivrtf.  patente  deLisars;  t.  XL,  p.  a68.  Gravure  en  relief  sar  ivoire  pût 
fdrettton,  patente  de  Weslwood. 

Archives DRSDÉcoovBRTBS,  t.  I ,  p.  a8a,  aS;;  t.  II,  p.  339;  t.  IX,  p.  aSSj 
t,  XIII ,  p«  a38,  Proeédée  divers. 
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O'RBitLY,  Annales  des  arts,  t.  XXX,  p.  aja;  ae  série,  t.  III,  p.  ajS,  Gra- 
vure sur  pierre. 

BiBLiOTHÉQDi  BAitARiriQUE,  t*  X,  p.  i66,  UttltipUcatlon  dts  plàniches  en  fé^ 
ikftur  verre» 

DiCTiQirKAïKi  DBS  DiicouvBRTis,  t.  VIII|  p.  4^0»  Proûàdés  dlvers. 

Nous  ajouterons  à  cette  liste  U  liste  suivaute  des  ouvrages 
qu'on  pourra  consulter  sur  divers  procédés  de  transport  des 
épreuves  de  gravure. 

BtBVBVSD'urTiHTioN  poBLiits,  t.  II,  p.  45,  Prûcééè  HeherUùA  pourtranT" 
fvrter  des  épreuves  de  gravure  sur  verre,  sur  baudruche ,  eic»  ;  t*  Y,  p«  $oS> 
îrœédè'Morin  de  Guerivière  pour  transporter  des  épreuves  sur  verre* 

BoLLBTiN  DB  LA  Société  o*Bi«coDRÀCBiiBiiT ,  t.  IV,  p.  Ba3«  Procédés  pour 
ifansporter  les  épreuves  sur  verre  au  moyen  de  la  eoUe-forte;  t,  XXII«  p.  %io, 
Proeidi  Morin  de  Guerivière. 

AtcHivss DBS  D^ooDVBBTBS,  t.  XI, p.  i^^yProcédé Rohértson;i.TLÏ\ ^  p.  1^65, 
^\xt  Procédé  de  transport  sur  verre;  t.  XYI ,  p.  aS/,  Procédé  Morin  de  Gu»*- 

Rbfbbtqbyof  àbts,  a«  série,  t.  XVI,  p,  68,  Procédé  de  transport  sur  vertOt 
patente  de  Deyenport. 

Gravur)!  en  caractères.  Les  procédés  de  cet  art  sont  peu 
nombreux,  ainsi  que  les  outils  dont  on  se  sert  pour  exécuter  les 
poinçons  dont  nous  avons  décrit  la  trempe  dans  l'article  toN- 
DED&  EN  CARACTÈRES.  Quclqucs  burius  ,  quelques  lames  de  la 
grandeur  de  celles  d'un  canif,  mais  étroites  et  fortes  ;.  quelques 
limes,  une  pierre  du  levant  bien  dressée,  une  équerre  à  courtes 
branches,  mais  très  haute  de  côtés;  un  petit  étau  à  maïUi  un 
tas  creux,  avec  deux  vis  de  pression;  quelques  calibres,  compo* 
sent  à  peu  près  l'outillage  du  graveur  en  caractères.  Après  avoir 
dressé  bien  carrément  la  face  du  bout  d'acier  sur  lequel  il  vçut 
graver  une  lettre,  que  nous  supposerons  d'abord  ne  pas  avoir 
de  blanc  à  l'intérieur,  telle  que  le  1 ,  le  t ,  Vi ,  etc. ,  il  dessine 
cette  lettre  sur  la  tige  d'acier,  puis,  prenant  celle-ci  dans  l'é- 
tau  à  main,  si  la  tige  est  petite,  il  approche  avec  la  lime  et  avec 
les  lames  de  canif  les  contours  de  la  lettre  tracée ,  jusqu'à  ce 
qu'il  n'ait  plus  de  matière  à  enlever. 

Mais  si  la  lettre  porte  du  blanc  à  l'intéf ieur,  comme  le  b , 
le  d ,  le  a ,  le  graveur  commence  par  faire  un  poinçon  particu- 
lier, nommé  contre-poinçon,  et  auquel  il  donne ,  par  les  mêmes 
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moyékiâ,  la  forme  exacte  de  ces  parties  blanches.  Le  contre^ 
poinçon  terminé  et  trempé  au  point  convenable,  le  graveur  = 
place  dans  le  tas  creux  la  tige  d'acier  sur  laquelle  il  veut  graver  le 
poinçon ,  et  Fy  fixe  solidement  au  moyen  de  deux  vis  de  pres- 
sion placées  sur  deux  côtés  adjacents  du  tas  ;  puis ,  à  Taide  d'un 
marteau ,  il  enfonce  le  contre-poinçon  dans  le  poinçon  à  une  < 
profondeur  d'autant  plus  grande  quela  lettre  est  plus  grosse,  ou,  j 
si  Ton  veut,  que  les  blancs  sont  plus  grands.  Le  creux  des  blancs 
convenablement  produit  par  l'enfoncement  du  contre-poinçon,  t 
le  gravem*  enlève,  soit  avec  la  lime  ,  soit  avec  ses  autres  outils,  i 
tout  le  contour  de  la  lettre,  en  procédant  comme  nous  venons  f 
de  le  dire  pour  les  lettres  pleines.  ^  "^ 

Gonune  Faction  du  contre-poinçon,  ou  celle  des  autres  outils, 
relève  des  bavures  sur  les  contours  de  la  lettre  ,  le  gra- 
veur passe  celle-ci  de  temps  en  temps  sur  la  pierre,  en  ayant . 
soin  de  maintenir  la  tige  du  poinçon  bien  pei-pendiculaire  au 
plan  de  la  pierre,  au  moyen  de  l'équerre ,  qu'il  y  promène  en 
même  temps;  et  comme  le  poinçon  présente  la  lettre  en  sens  ii^ 
verse  de  celui  qu'elle  aura  à  l'impression,  on  prend  de  temps  en 
temps  ime  empreinte  du  poinçon  en  le  noircissant  à  la  fumée 
d'une  bougie ,  et  en  l'appliquant  sur  une  carte  légèrement  hu- 
mide ,  où  le  noir  de  fumée  se  dépose  et  laisse  une  empreinte 
exacte  du  poinçon. 

Les  calibres  servent  à  donner  constamment  la  même  hauteur 
et  la  même  pente  à  toutes  les  lettres  de  même  espèce. 

On  voit ,  par  tout  ce  que  nous  venons  de  dire  ,  que  tout  l'art  • 
du  graveur  en  caractères  réside  dans  sou  habileté  manuelle,  et 
dans  le  goût  avec  lequel  il  sait  donner  aux  lettres  une  forme 
plus  ou  moins  élégante. 

Lé  seul  ouvrage  auquel  nous  puissions  renvoyer  nos  lecteurs 
sur  cette  matière  est  encore  le  Manuel  typographique ,  de  Four- 
nier,  déjà  cité  dans  l'article  Fondeur  £n  caractères. 

BOQUILLOK. 

GREFFE.  (Agric)  La  greffe  est  une  opération  par  laquelle 
on  imit  une  partie  végétale  vivante  à  une  autre ,  pour  s'identi- 
fier et  croître  avec  elle  comme  sur  son  propre  pied. 

Son  but  est  de  multiplier  des  espèces  qui  le  seraient  diffici- 
lementy  ou  ne  pourraient  pas  l'être  pai*  im  autre  moyen,  et  de 


GREFrE.  12i 

iHonàerver  intactes  les  variétés  et  sous-variétés  dues  au  hasard 
ide  la  fécondation. 

Elle  a  aussi  l'avantage  d'accélérer  la  fructification  et  la  ma- 
^ration,  d'améliorer  les  fruits,  et  d'embellir  les  fleurs. 

Elle  consiste  essentiellement  dans  l'implantation  d'un  gemma 
"itat  un  sujet  de  même  variété,  espèce  ou  genre,  favorisée  parla 
Mconformité  nécessaire  entre  la  sève  des  deux  individus,  les  épo- 
^4qiie$  de  son  mouvement ,  le  temps  de  la  durée  ou  de  la  chute 
r  4es  feuîUes ,  et  les  qualités  des  sucs  propres.  Le  gemma  con- 
^Hient,  aussi  bien  que  la  graine,  le  rudiment  d'un  individu  par- 
ï^-^t.  Indépendamment  des  analogies  d'organisation,  la  réussite 
dépend  aussi  de  circonstances  météorologiques  que  le  bon  cul* 
y-  tivateur^  sait  observer  et  choisir. 

Les  sujets  ne  changent  pas  le  caractère  essentiel  des  greffes , 
^   mais  ils  les  modifient  souvent  ; 

Dans  la  grandeur  :  ainsi  les  pommiers,  qui,  sur  franc,  s'élè- 
'   Tent  à  7  ou  8  mètres  et  plus ,  greffés  sur  paradis ,  atteignent  à 
';  peine  la  hauteur  de  2  mètres; 
ï      Dans  le  port; 

Dans  la  rusticité  ; 
l  Dans  la  fructification  plus  ou  moins  abondante; 
i  Dans  la  grosseur  des  fruits  :  beaucoup  de  fruits  charnus ,  et 
\  particuUèrement  ceux  à  pépins ,  sont  plus  volumineux ,  d'un 
cmquième,  d'un  quart,  et  même  d'un  tiers ,  sur  les  arbres  qui 
ont  été  greffés  ,  que  sur  les  arbres  de  même  variété  provenus 
de  semences  ; 

Dans  la  quantité  des  graines ,  qui  sont ,  en  général ,  mieux 
nourries,  plus  nombreuses  et  plus  fertiles  sur  les  individus  pro- 
venus de  graines  que  sur  ceux  qui  ont  été  greffés ,  surtout  lors- 
qu'ils ont  été  cultivés  depuis  longtemps,  le  grossissement  du 
péricarpe  étant  plus  contraire  que  favorable  à  la  grosseur  des 
graines  ; 

Dans  la  saveur  des  fruits  :  les  sujets  ne  peuvent  pas ,  sans 
doute ,  transformer  une  prune,  une  pêche  ou  une  pomme,  en 
fruits  d'un  autre  genre ,  mais  ils  influent  d'une  manière  sensi- 
ble sur  leur  goût.  Le  prunier  de  reine-claude  produit  des 
.  fruits  insipides  ou  savoureux,  suivant  les  variétés  de  sauvageons 
de  son  espèce  sur  lesquelles  il  est  greffé.  Les  cerisiers  greffés  sur 
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le  mahaleh  ou  sur  le  merisier  des  bois  y  donnent  des  fruits 
saveur  très  différente; 

Enfin,  dans  la  durée  de  leur  existence.  La  plupart  des 
fruitiers ,  surtout  dans  les  divisions  des  fruits  à  noyaux,  vive 
moins  long-temps  greffés  que  venus  de  semences.*  Parmi  lesi 
bres  fruitiers  à  pépins,  dans  le  genre  du  pommier,  par  exem] 
le  maximum  de  la  longévité  des  individus  greffés  sur 
est  de  quinze  à  vingt-cinq  ans  ;  les  individus  entés  sur 
vivent  jusqu'à  cent  vingt  ans,  et  ceux  qui,  pro venus  de  sem( 
n'ont  été  ni  gre£fés,  ni  taillés,  peuvent  aller  au-delà  de< 
cents  ans. 

On  peut  réduire  le  genre  des  greffes  à  quatre  sections  t 
greffes  par  approche,  les  grejfes  par  scions^  les  greffes 
gemme j  et  les  greffes  des  parties  herbacées, 

La  première  section  réunit  toutes  les  sortes  de  greffes 
s'effectuent  au  moyen  de  quelques  unes  des  parties  des  végét 
adhérentes  à  leurs  troncs  ou  racines. 

La  deuxième  rassemble  toutes  celles  qui  se  pratiquent  ave? 
des  parties  ligneuses  séparées  d'un  individu,  et  transportéeti 
un  autre. 

La  troisième  comprend  toutes  celles  qui  s'opèrent  au  moyoT^ 
de  gemmes ,  ou  yeux  levés  avec  les  parties  d'écorce  environ-^ 
nantes,  sur  un  végétal,  et  posés  sur  un  autre.  J 

Enfin,  la  quatrième  est  assez  définie  par  son  titre  seul  i  c'en 
une  greffe  en  fente,  par  laquelle  on  établit  sur  le  sommet  her- 
bacé, tronqué,  d'un  végétal ,  le  sommet  du  bourgeon  d'unailsù 
tre,  dans  le  cours  même  de  leur  développement.  3 

Le  caractère  essentiel  des  greffes  par  approche  consiste  en  cftg 
que  les  parties  dont  elles  sont  formées  tiennent  à  leurs  piedi  jj 
enracinées  et  vivant  de  leurs  propres  moyens  jusqu'à  ce  que  Ie|^ 
greffes  soient  soudées  ensemble  ;  alors  la  communauté  de  sève^ 
est  établie  entre  les  individus.  Ce  sont  des  espèces  de  riiarcoUei.t 
qui  vivent  d'abord  aux  dépens  de  leurs  propres  mères.  OutrSj 
leur  but  direct  de  multiplication ,  on  emploie  aussi  les  greffdj 
en  approche  pour  donner  de  la  solidité  aux  clôtures  ou  haief,, 
de  défenses  des  biens  territoriaux,  pour. procurer  aux  artsdçt . 
bois  courbes  et  anguleux  ,,pour  prolonger  l'existence  aux  vieux ^ 
arbres,  et  pour  produire  des  effets  pittoresques. 
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iElles  peuvent  s'effectuer  en  toute  saison  et  en  tout  lieu ,  ex- 
ité  pendant  les  grandes  gelées  et  les  grandes  chaleurs  ;  mais 
e  du  mouvement  ascensionnel  de  la  sève  est  le  plus  fil- 
le. 
La  greffe  en  approche  consiste  ; 

1»  A  faire  aux  parties  que  Ton  veut  unir  des  plaies  corres- 
.dantes,  bien  nettes,  proportionnées  à  leur  grosseur,  et  plus 
moins  profondes; 

f  A  réunir  ces  plaies  de  manière  à  ce  qu'elles  se  recouvrent 
itaellement,  et  à  les  fixer,  au  moyen  de  ligatures  et  de  tu- 
rs  solides ,  pour  empêcher  toute  disjonction  ; 
8*  A  préserver  les  plaies  de  l'accès  de  l'eau,  de  l'air  et  de  la 
ière,  au  moyen  d'emplâtres  durables  ;  à  surveiller  le  gros- 
ent  des  parties,  et  à  empêcher  que  les  branches  ne  soient 
es  par  les^  ligatures  ; 
4*  Ane  séparer  les  greffes  de  leurs  pieds  naturek  que  lors- 
ela  soudure  est  complètement  effectuée. 
On  se  sert ,  pour  l'exécution  de  ces  greffes ,  d'un  greffoir  et 
If  une  serpette.  Il  importe  au  succès  que  ces  outils  soient  bien 
iiinncfaants  et  exempts  de  marques  de  rouille. 

Les  greffes  en  approche  présentent  trois  principales  séries , 
ivant  qu'on  les  exécute  sur  des  tiges ,  sur  des  branches  ou 
des  racines  ;  on  peut  aussi  greffer  ensemble  des  fruits ,  des 
illes  et  des  fleurs. 

Les  greffes  par  scions  s'effectuent  avec  de  jeunes  pousses  li- 

y  telles  que  bourgeons,  ramilles,  rameaux,  petites  bran- 

s  et  racines ,  qu'on  sépare  de  leur  individu  pour  les  placer 

un  autre,  à  l'aide  duquel  elles  vivent  et  croissent.  Les  gref- 

par  scions  sont  donc  des  sortes  de  boutures,  plantées  sur  des 

létaux ,  au  lieu  de  l'être  en  terre.  Cette  section  renferme  ce 

l'fl'on  nomme  commimément  les  greffes  en  fente ,  de  côté ,  par 

juxtaposition,  et  en  bouts  ou  branches.  L'opération  consiste  à 

ceaper  les  scions  plusieurs  jours  d'avance ,  afin  qu*ils  soient 

lu>ins  en  sève  que  les  sujets  au  moment  de  leur  emploi.  On 

[  (ODçoit ,  en  effet ,  que  si  la  végétation  de  la  greffe  était  plus 

I  aiancée  que  celle  du  sujet ,  ne  recevant  pas  de  ce  sujet  autant 

,  de  sève  qu'elle  en  a  besoin,  elle  périrait  ;  au  lieu  que  si  le  sujet 

est  plus  ensèvei{ue  la  greffe  ;  il  lui  communiquera  facilement 
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'toute  la  nourriture  nécessaire  à  son  développement.  Comme! 
greffes  des  arbres  qui  se  dépouillent  de  leurs  feuilles  pc 
l'hiver  peuvent  être  coupées  dès  le  mois  de  novembre ,  ool 
conserve  en  état  d'êtres  employées  au  printemps  suivant ,  enl 
mettant  en  terre,  soit  dans  un  cellier,  soit  en  plate-bande  à  ff 
position  du  nord.  Pour  les  placer  sur  les  sujets ,  il  faut  soùi 
couper  la  sommité  de  la  tige  de  ces  derniers;  quelquefois! 
celle  des  branches,  et  toujours  il  est  indispensable  de  faire ( 
incisions  ou  des  entailles  plus  ou  moins  profondes.  Toutes 
plaies  doivent  être  faites  avec  des  instruments  bien  tran( 
à  la  serpette  et  au  greffoir  il  faut  ajouter  une  espèce  de  cxM 
qui  sert,  par  sa  lame, à  fendre  le  sujet,  et ,  par  son  mancbe< 
forme  de  coin ,  à  écarter  les  deux  parties  de  la  tige  ,• 
que  Ton  y  introduit  la  greffe;  un  maillet  en  bois  dur  pour 
pénétrer  le  couteau  dans  les  tiges  qu'on  veut  fendre  j  enfiii,* 
petite  scie  à  main  pour  couper  les  sommités  des  branches 
grosses.  La  coïncidence  des  couches  du  liber,  des  greffes  et< 
sujets,  doit  être  aussi  complète  que  possible.  On  emploie  9X0 
des  ligatures  et  des  emplâtres.  Les  greffes  par  scions  sont  pM 
faciles  à  exécuter,  et  d'un  usage  bien  plus  général  que  les  gref 
f es  par  approche.  On  les  a  divisées  en  cinq  séries ,  en  raison  df 
parties  des  arbres  avec  lesquelles  on  les  effectue,  et  des  opén 
tions  qu'elles  nécessitent ,  savoir  2  greffes  en  fente ,  —  en  rf 
ou  en  couronne^  —  en  ramilljs ,  —  de  coté  ^  —  par  racinea 
sur  racines. 

Ce  qui  constitue  le  caractère  distinctif  des  grejffcs  en/enk 
c'est  qu'elles  s'effectuent  avec  des  ramilles  ou  jeunes  pousses  i 
la  dernière  sève,  munies  de  deux  ,  de  cinq  ou  d'un  plus  grai 
nombre  d'yeux  ou  gemma  ;  que  pour  les  poser  on  est  obligé  i 
couper  la  tête  des  sujets ,  et  d'y  pratiquer  des  fentes  pour  y  i 
troduire  les  greffes,  dont  la  base  est  taillée  en  lame  de  coûter 
Elles  se  pratiquent  presque  toujours  au  printemps ,  à  la  se 
montante ,  et  nécessitent  des  ligatures ,  des  poupées  ou  l'endc 
dont  il  a  été  parlé.  Leur  usage  le  plus  fréquent  est  de  form 
des  arbres  fruitiers  à  tiges,  pour  établir  de  grands  vei|pq 
agrestes,  planter  des  quinconces,  et  border  des  chemins  vicinal 
et  des  routes. 

La  série  des  greffes  en  tête  ou  en  couronne  se  distingue  d 
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reS)  en  éè  (|ue  les  greffes  qui  la  composent  sont^  pour  Tordis 
*e,  choisies  parmi  les  rameaux  de  ravant-demière  sève» 
Iquefois  parmi  ceux  de  l'âge  de  dix-huit  mois  ;  et  2^  en  ce 
^lles  se  posent  sur  les  sujets  sans  fendre  le  cœur  du  bois.  Ces 
Ses  conviennent  plus  particulièrement  à  de  jeunes  sujets 
it  les  vaisseaux  séveux  ont  un  très  petit  diamètre,  et  dont  le 
i  est  fort  dur.  On  les  emploie  aussi  sur  de  gros  arbres  frui- 
i  à  pépins^  dont  le  tronc  ou  les  branches  à  greffer  ont  plus 
n  décimètre  d'épaisseur.  Dans  ce  cas ,  elles  remplacent  avec 
ntage  les  greffes  en  fente  et  les  greffes  à  écusson  ou  par 
nma. 

louant  aux  greffes  en  ramilles ,  on  les  distingue  aisément ,  en 
({a'elles  se  font  avec  de  petites  branches  garnies  de  leurs  ra- 
ïaux,  de  leurs  ramilles,  souvent  de  leurs  boutons  à  fleurs ,  et 
lelquefois  de  leurs  fruits  naissants.  Ces  greffes ,  qui  se  prati« 
tmt  en  pleine  sève  ,  ont  sur  toutes  les  autres  l'avantage  d'ac- 
lérer  beaucoup  la  fructification.  Elle  sont,  en  général ,  d'une 
écQtbn  plus  difficile,  plus  embarrassante,  et,  par  conséquent, 
oins  sure  que  les  précédentes  ;  aussi  en  fait-on  peu  d'usage 
os  la  pratique  habituelle  de  la  culture. 
Le  caractère  des  greffes  par  racines  et  sur  racines  est  facile  à 
sir  :  ou  ce  sont  des  rameaux  greffés  sur  des  racines  laissées  à 
ir  place ,  ou  ce  sont  des  racines  séparées  de  leurs  souches ,  et 
^ées  sur  des  tiges  ou  des  branches ,  ou  enfin  ce  sont  des  ra- 
es  d'arbres  différents  greffées  entre  elles.  C'est  l'union  des 
lies  aériennes  et  des  parties  souterraines  des  végétaux.  Ces 
ffes  s'effectuent  plus  sûrement  pendant  les  premiers  mouve- 
nts  de  la  sève  printanière  qu'en  toute  autre  saison.  On  les 
sre  comme  les  greffes  en  fente.  Quand  elles  se  font  avec  des 
ces  détachées ,  il  faut  les  tenir  abritées  pendant  un  temps 
Lvenable.  Je  les  ai  employées  avec  succès  dans  mon  jardin  de 
)mont  pour  multiplier  les  pivoines  en  aibres  à  l'époque  où 
»  étaient  rares.  Je  greffais  avec  un  égal  succès  sur  des  ra- 
es  de  pivoines  en  arbre  et  sur  des  racines  de  pivoines  herba* 
18.  Avec  le  temps ,  ces  dernières  greffes  s'affranchissaient ,  et 
m  but  n'était  que  mieux  rempli.  La  publication  immédiate 
mon  procédé  détermina  les  horticulteurs  à  m'imiter. 
Les  greffes  par  gemma  sont  caractérisées  par  le  transport  d'une 
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place  à  une  autre,  sur  le  même  ou  sur  un  autre  individu,  (ïi 
œil,  bouton  ou  gemma,  porté  sur  une  plaque  d'écorce  de 
deur  et  de  forme  différentes.  Dans  cette  section  sont  prino) 
lement  comprises  la  greffe  en  écusson  et  celle  en  flûte.  Cei 
les  plus  employées  pour  la  multiplication  en  grand  des 
fruitiers.  £lles  pourraient  être  comparées  aux  semis ,  taati 
l'abondance  des  gemma  employés  ainsi ,  que  pour  la  fiacil 
cet  emploi,  avec  cette  restriction  que  les  genuna  ne  font  qiiV 
menter  le  nombre  des  individus  de  leurs  variétés  y  tandis 
les  graines  donnent  fréquemment  naissance  à  des  vari< 
sous-variétés.  Cette  section  se  divise  en  deux  séries.  La 
mière  comprend  toutes  les  greffes  en  écusson  qui  s'effe^ 
moyen  d^un  gemma  isolé  ou  de  plusieurs  gemma  réunis  «Hi 
seul  bouton.  La  deuxième  réunit  toutes  les  greffes  en  flâlti 
par  juxtaposition  dans  lesquelles,  par  un  même  tube  d'à 
peuvent  se  trouver  réunis  plusieurs  g^nma  écartés  les  uni 
autres. 

Greffe  en  écusson.  On  donne  le  nom  d'écusson  à  une 
que  d'écorce  sur  laquelle  se  trouve  un  oeil  ou  goiuna.  GeSj 
fes  sont  employées  particulièrement  sur  de  jeunes  plants 
sauvageons  ou  sur  de  jeunes  branches  d'arbres  plus  ai 
ayant  Técorce  mince ,  saine ,  tendre  et  lisse.  On  les  pnal 
communément,  soit  au  printemps,  à  œil  poussant ,  lors  de  l'i 
eension  de  la  première  sève  ;  soit  au  mois  d'août ,  à  a^ 
muni  y  pendant  l'ascension  de  la  seconde  sève.  Il  ne  £aut  y 
ployer  que  des  yeux  bien  formés,  pris  sur  des  rameauoL 
aoûtës.  L'incision  destinée  à  les  recevoir  est  de  différentes 
mes  :  tantôt  c'es^  une  plaque  d'écorce  que  l'on  enlève  fMÉ 
faire  place  à  une  autre,  tantôt  c'est  cette  même  écorce  qaeFM 
fend  depuis  l'épiderme  jusqu'à  l'aubier  en  forme  de  T.  Dansai 
dernier  cas ,  on  écarte  par  le  haut ,  avec  la  spatule  du  greffigii^ 
les  deux  lèvres  de  l'écorce  incisée  pour  recevoir  TécussoflL  Glti 
lui-ci ,  levé  avec  la  précaution  nécessaire  pour  conserver  iU| 
intact,  est  inséré  dans  l'incision.  Les  lèvres  de  Técorce  du 
sont  rapprochées  par  dessus,  de  manière  que  les  parties  ne 
sent  aucun  vide  entre  elles.  On  ligature  ensuite  la  plaie  9  ÉMÉ 
pour  la  contenir  que  pour  l'abriter.  Au  bout  d'un  tempa^Ml 
venable^  <m  desserre  les  ligatures.  Les  greffes  s'unissent^ 
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Hdans  l'espace  de  quelques  jours.  On  compte  au  moins  Tingt» 
È^re  formes  de  greffes  en  ëcusson. 

Greffes  en  flûte.  Ses  caractères  sont  encore  plusieurs  yeux 
Ifttés  sur  un  anneau  d'écorce  plus  ou  moins  gr^.u.d ,  et  sans 

er.  Cette  section  comprend  toutes  les  greffes  nommées  vul- 
ent  en  anneau ,  en  sifflet ,  en  canon ,  en  comuchet ,  en 
eau ,  en  fluteau.  On  les  pratique  lors  de  Tascensibn  de 

mière  sève ,  ou  vers  la  fin  de  l'ascension  de  la  seconde. 

manière  de  les  opérer  consiste  :  1^  à  enlever  sur  les  rar- 
Plux  des  arbres  que  l'on  veut  multiplier  des  tubes  d'écorce 
llttis  d'un  ou  plusieurs  bons  yeux;  2<*  à  choisir  de  jeunes  su- 
Ijldont  les  tiges  soient  de  même  diamètre  que  les  rameaux 
|l greffes;  3<*  à  couper  les  têtes  ou  l'extrémité  des  branches  de 
Ij^upart  d'entre  eux  aux  places  où  ils  doivent  être  greffés  ; 
f à  leur  enlever  des  anneaux  d'écorce  de  même  longueur  que 
hx  des  greffes  ;  5^  à  poser  ces  derniers  sur  les  sujets ,  pour 
iBplacer  ceux  qui  ont  été  supprimés;  et  6**  à  luter  les  bords 
Heeissures ,  pour  les  mettre  à  l'abri  des  influences  extérieu- 
■^  il  fiiut  tâcher  d'opérer  par  un  temps  doux  et  couvert.  Cette 
Me  rachète  par  sa  grande  solidité  la  longueur  de  son  opé- 
Ifon. 

Greffes  herbacées.  Cette  greffe  est  pratiquée  en  grand  dans 
jardin  de  Fromont,  et  j'en  ai  déciît  les  procédés  en  détail 
BS  le  ^-  vol.  des  Annales  de  V Institut  horticole^  ainsi  que 
I perfectionnements  que  j'y  ai  apportés ,  et  les  utiles  applica- 
tti  que  j'en  ai  faites.  C*est  une  espèce  de  greffe  en  fente.  Elle 
pratique ,  en  sève ,  stu*  la  flèche  poussante  des  arbres  rési* 
ktac  «nitiges,  et  sur  le  bourgeon  terminal  poussant,  formant  le 
ilongement  des  arbres  et  arbrisseaux  multitiges.  Elle  s'exé- 
te  au  moment  de  la  plus  grande  activité  de  la  sève ,  et  lors- 
e  la  flèche  ou  le  bourgeon  terminal  a  pris  de  la  moitié  aux 
js  quarts  de  son  accroissement  actuel.  Les  phénomènes  se 
Àifestent  ordinairement ,  sous  le  climat  de  Parb ,  dans  les 
aniers  jours  de  mai ,  se  développent  dans  tout  le  courant  de 
mois ,  et  se  prolongent  quelquefois  jusqu'au  commencement 
juin  .Il  faut  attendre  que  l'herbe  centrale  des  unitiges,  tels 
e  ies  sapins,  ait  parcouru  les  deux  tiers  de  son  développe- 
est,  araxit  de  songer  à  la  couper  poo*       ««r  la  greffe  sur  le 
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fiommet  tronqué.  Alors  les  feuilles  inférieni'es  ont  pm 
distance  ;  on  trouve  Therbe  continue  près  du  sommet^  on 
cette  partie  de  la  tige  verte  où  les  feuilles,  reculées  l'une i 
l'autre  ,  annoncent  un  retard  dans  l'action  du  prolonge 
et  l'on  greffe  sur  ce  sommet ,  où  l'on  peut  se  promettre  Ki 
mobilité  nécessaire  au  succès  de  l'opération.  Je  suis  obligi-j 
renvoyer  à  l'ouvrage  précité  pour  les  autres  détails.  On 
aujourd'hui ,  dans  la  forêt  de  Fontainebleau,  les  pins 
greffés  à  plein  bois  et  sur  bordures  par  ce  procédé,  et  qui, 
mençant  déjà  à  fructifier,  offriront  bientôt  de  riches  fottti 
graines. 

Je  ne  puis  terminer  cet  article  sans  indiquer  au  moins  Iri 
succès  que  j'ai  également  obtenus  à  Fromont  par  le  procéfl 
de  la  greffe  en  fente  étouffée ,  pour  la  multiplication  ii'unefoil| 
de  végétaux  agréables  ou  utiles.  J'ai  décrit  mes  procédà.ij 
leurs  avantages  dans  un  mémoire  particulier  lu  à  l'Acadénli 
des  sciences ,  et  inséré  dans  mes  Annales  horticoles ,  afin  qii 
tout  le  monde  puisse  en  faire  plus  promptement  l'applicatioik] 
suivant  la  position  et  le  but  de  chacun.        Soulamge  Boniir. 

GRENIER.  {Agric.)  Partie  de  l'habitation  rurale  oui'» 
resserre  et  conserve  les  grains  battus  jusqu'au  moment  de  lea 
emploi. 

Les  ouvertures  des  greniers  doivent  être  placées  au  nord,  et 
position  qui  donne  la  température  la  plus  froide  et  m  plus  sè- 
che. Le  nombre  de  celles  que  les  besoins  du  service  demande* 
raient  du  côté  du  ihidi  doivent  être  tenues  fermées  au  mojci 
de  volets,  quand  le  remuage  est  terminé.  Lorsque  leur  situ* 
tion  permet  de  pratiquer  des  ventilateurs  dans  leurs  plancher! 
il  faut  avoir  soin  d'alterner  la  position  des  ti^appes ,  afin  d'à 
aérer  plus  long-teinps  toutes  les  pai  ties. 

Pendant  les  six  mois  qui  suivent  le  battage,  on  ne  doit  entai 
ser  les  blés  que  sur  un  tiers  de  mètre  d'épaisseur  ;  mais  lors 
qu'ils  sont  bien  desséchés ,  et  qu'ils  ont  complètement  ressué 
on  peut  les  élever  jusqu'à  deux  tiers  de  mètre ,  si  le  plandbf 
est  assez  fort  pour  en  supporter  le  poids. 

Les  greniers  à  avoines  se  construisent  de  la  même  manière  qu 
les  greniers  à  blé  ;  l'humidité  des  rez-de-chaussée  leur  sera 
encore  plus  nuisible  qu'au  blé.  Elles  se  conservent  très  bie 
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ns  les  combles  ^  au-dessus  des  greniers  à  blé ,  pourvu  qu'on 

soin  d'en  lambrisser  l'intérieur.  Les  planchers  des  chambres 

blé  et  des  greniers  à  avoine  doivent  avoir  assez  de  solidité 

Fpour  supporter  le  poids  de  tous  les  grains  dont  ont  les  surcharge 

souvent.  Le  moyen  le  plus  économique  de  la  leur  donner,  c'est 

le  placer  sous  les  poutres  qui  les  supportent  des  poteaux  per* 

diculaires  les  uns  aux  autres,  qui  les  soutiennent  d'étage  en 

'étage,  depuis  le  rez-de-chaussée  jusqu'au  grenier. 

Il  est  bon  que  les  greniers ,  autant  que  les  localités  le  per- 
mettent ,  soient  placés  dans  un  corps  de  bâtiment  isolé ,  afin  de 
^pouvoir  y  établir* des  courants  d'air  dans  toutes  les  directions 
y  des  vents.  Il  convient  surtout  qu'il  ne  se  trouve  pas  au-dessus 
y  on  dans  le  voisinage  des  écuries,  des  étables,  ni  des  émanations 
Vde  matières  en  putréfaction.  Gomme  le  carreau  se  dégrade  faci« 
2  lement ,  et  revient  à  la  longue  plus  cher  que  le  bois ,  le  plan<^ 
P"  chéiage  est  préférable  au  carrelage  ;  mais  il  est  très  avantageux 
^  de  ménager  entre  le  plancher  et  l'aire  un  intervalle  pour  éta-* 
^  blir  des  petites  trappes,  qu'on  ouvrirait  de  distance  en  distance, 
'-  ce  qui ,  avec  les  ventouses  ,  produirait ,  sans  embarras  et  sans 
Ç  dépense,  des  courants  d'air  frais. 

^.  L'entretien  des  greniers  mérite  une  sérieuse  attention,  et  de- 
mande pour  premier  soia  le  nettoyage  des  murs  et  du  plancher 
^  avec  un  balai  rude ,  pour  enlever  non  seulement  la  poussière  f 
{  mais  aussi  les  papillons,  qui,  pour  s'accoupler,  ont  besoin  de  re- 
t  pog. Toutes  ces  ordures  doivent  être  sur-le-champ  jetées  au  feu. 
*  n  faut  soigneusement  boucher  avec  du  plâtre,  du  mastic  ou  du 
mortier,  toutes  les  crevasses ,  dont  la  moindre  serait  capable  de 
receler  des  milliers  d'œufs  et  même  d'insectes.  (Voyez  à  ce  sujet 
le  mot  Chabançon  ;  et  pour  les  soins  à  donner  aux  grains  pour 
leur  conservât  i.on,  voyez  le  mot  Blé.)         Sou  lange  Bodin. 

GRES.  (Technologie.)  Oa  désigne  sous  ce  nom  une  roche 
composée  de  grains  de  quartz  agglutinés  par  un  ciment  quel- 
quefois visible,  mais  le  plus  ordinairement  insensible  à  la  vue; 
cependant  quelques  variétés  du  grès  rouge  ont  pour  ciment  une 
argile  ferrugineuse. 

La  dureté  du  grés  est  ordinairement  assez  forte  ;  on  s'en  sert 
particulièrement  pour  le  pavage,  pour  la  construction  des  meu- 
VI.  9 


les  destinées  k  aiguiser  ou  à  donner  le  poli  k  un  gtànd  nôtnWê 
di*objets  de  verre  ou  de  métal ,  et  pour  les  constructions. 

On  ne  doit  pas  confondre  avec  les  grès  dont  nous  parlons 
les  poteries  désignées  sous  le  même  nom ,  leur  nature  est  en- 
tièrement différente  :  M.  Brongniart ,  pour  les  distinguer  ,  les 
a  appelées  grès'Cérames.  V.  Poteries. 

On  désignait  autrefois  sous  le  nom  de  grès  un  assez  grand 
nombre  de  minéraux  qui  diffèrent  essentiellement  par  leur  na- 
ture de  l'espèce  dont  nous  parlons  ;  mais  leur  composition  ks 
éloigne  naturellement  de  cette  classe. 

Les  grès  durs  et  se  délitant  facilement  sont  employés  avec 
un  grand  avantage  au  pavage,  et  ceux  qui  proviennent  de  la 
forêt  de  Fontainebleau  sont  particulièrement  recherchés  pour 
eet  usage  ;  on  leur  donne  la  forme  à  peu  près  cubique  en  frap-  L 
pant  sur  la  masse  d'où  on  veut  les  détacher  avec  un  marteau 
d'acier  très  pesant;  il  suffit  ensuite  d'un  coup  du  manche  de 
l'outil  pour  achever  la  division. 

Le  grès  employé  pour  le  pavage  de  Paris  et  des  grandes  rou- 
tes est  extrait  de  plusieurs  localités:  Palaiseau,  Belloy  etViarmes 
Mafliers,  Sceaux-lès-Ghartreux,  près  de  Longjumeau;  Pontoise, 
Mareil  et  Muy ,  les  Deux-Portes ,  près  Marly,  et  surtout  Fon- 
tainebleau :  le  grès  du  rocher  du  Train  y  dans  cette  dernière  lo- 
calité y  est  le  plus  estimé  pour  sa  dureté,  la  régularité  avec  la- 
quelle il  se  débite  et  conserve  ses  arêtes  pendant  long-temps. 

Le  grès  se  rencontre  en  masses  isolées  au  milieu  d'un  sablon 
fin,  très  meuble,  ou  en  bancs  plus  ou  moins  continus  :  à  Fontai- 
nebleau ,  on  en  remarque  trois  principales  variétés.  La  pre- 
mière, désignée  sous  le  nom  de  grès-pif,  ou  gtisard^  a  trop  de 
dureté  pour  être  employée  au  pavage  ;  le  grès-pouf  ^  que  Ton 
recherche  pour  cet  usage ,  à  cause  de  ses  bonnes  qualités  ;  et  le 
grès^pqfy  qui  perd  sa  solidité  et  se  pulvérise  quand  on  le  frappe 
avec  la  masse  d'acier.  Nous  renvoyons  à  l'article  Pavés  ce  quia 
rapport  aux  qualités  et  à  l'emploi  du  grès  adapté  à  cet  usage. 
Le  grès  est  aussi  employé   à  la  fabrication  des  meules  et 
des  pierres  à  aiguiser.  Quelques  localités  en  fournissent  que 
leurs  qualités  font  rechercher.  Pour  dégrossir  les  canons  de  fu- 
sil dans  la  manufacture  de  Tulle,  par  exemple^  on  emploie  im 
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gre$  provenant  de  St-Roch  près  Brives ,  dont  les  grains  ont  la 
grosseur  d'unie  noisette  -,  niais^  dans  la  plupart  des  cas,  un  gràîn 
beaucoup  moins  grossier  est  préférable ,  et  pour  les  pierres  à 
faulx  le  grain  doit  être  très  fin. 

Le  grès  que  Ton  rencontre  dans  les  terrains  houillers  sert  à 
faire  d'excellentes  pierres  à  aiguiser  ;  les  localités  où.  l'on  trpuye 
les  grès  les  plus  employés  pour  la  fabrication  des  meules  à  ai- 
guiser sont  Marcilly,  Celles  et  Saint-Geomes ,  près  de  Lan- 
grès;  Passavant,  Haute -Saône;  l'Arche  ,  près  de  Brives; 
Fleury,  près  de  Villedieu-les-Poêles.  Les  meules  en  grès  rouge 
d'Angleterre  sont  très  estimées. 

Pour  les  meules  à  polir,  on  emploie  particulièrement  le  grès 
ronge  de  Kayserlautern  en  Palatinat,  qui  sert  à  polir  toutes  les 
agates  à  Oberstein  ;  la  fabrique  de  cristaux  de  Mont-Cenis  en 
tire  de  la  forêt  de  Plunoise. 

1^  grès  mou  des  paveurs ,  pulvérisé ,  et  le  sablon  naturel  ^ 
servent  à  dégrossir  les  marbres  et  les  glaces. 

Dans  les  pays  où  l'on  traite  les  minerais  de  fer  au  haut-Jour-- 
neaUj  s'il  existe  des  grès  dont  la  dureté  ne  soit  pas  trop  consi-  ; 
dërable  et  qui  se  taillent  bien ,  on  s'en  sert  pour  construire  le 
creuset  de  ces  fourneaux.  H.  Gaultier  de  Glaijbrt. 

GRILLAGE.  Voy.  Haut-Fourneau. 

GRILLAGE  DES  MINERAIS.  Voy.  Préparation  des  mi- 
nerais. 

GRILLAGE  DES  ÉTOFFES.  (  Technologie.  )  Les  fils  de  ma- 
tières filamenteuses,  provenant  des  animaux,  s'enflamment 
quand  on  les 'expose  à  l'action  de  la  flamme,  brûlent  en  se 
racornissant,  et  laissent  un  charbon  et  une  matière  grasse  pour 
résidu  ;  les  fils  de  matières  végétales  brûlent  rapidement ,  en 
laissant  une  cendre  légère  qiu  se  disperse  avec  facilité,  et  la 
combustion  cesse. 

Quand  on  examine  des  fils  de  coton,  on  les  trouve  recouverts, 
sur  toute  leur  surface ,  d'un  duvet  qui ,  après  le  tissage ,  se  re- 
trouve à  la  surface  et  dans  les  intervalles  des  fils.  Pour  que 
ces  étoffes  puissent  être  employées ,  il  est  nécessaire  de  détruire 
ce  duvet;  dans  quelques  fabrications,  comme  celle  des  velours, 
après  l'action  des  ciseaux  on  forces ,  il  est  également  nécessaire , 
pour  obtenir  une  surface  lisse ,  de  détruire  l'extrémité  des  â- 

9- 
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laments  dont  l'inégalité  de  longueur  produirait  un  effet  tih 
préjudiciable  aux  qualités  de  rétoffe. 

C'est  par  l'action  d'une  température  élevée  que  l'on  détruit  ^ 
avec  facilité  et  régularité  ces  petites  aspérités ,  et  les  machines 
autrefois  employées'  consistaient  en  une  plaque  de  fonte  ou  de  ^ 
tôle ,  ayant  ordinairement  la  forme  d'un  demi-cylindre ,  eC 
chauffées  inférieurement  par  du  bois  ou  de  la  houille,  au  moyen 
d'un  fourneau  convenable.  j 

Le  velours  ne  doit  être  flambé  que  sur  une  surface ,  mais  •! 
les  toiles  de  coton ,  la  dentelle ,  le  sont  des  deux  côtés  ;  elles  sont    ; 
dans  tous  les  cas  amenées  au  contact  de  la  plaque  chaude ,  par   - 
le  moyen  de  cylindres  sur  lesquels  elles  sont  tendues ,  et  que 
met  en  mouvement  une  manivelle  sur  laquelle  agit  un  moteur 
quelconque. 

Pour  augmenter  l'action  de  la  chaleur  sur  l'étoffe ,  on  place 
quelquefois  une  plaque  de  métal  à  quelque  distance  au-dessus 
de  celle  qui  est  chauffée.  A  quelques  légèr.es  différences  près, 
qu'il  nous  paraît  inutile  de  décrire,  les  divers  fourneaux  à 
griller  ont  les  mêmes  dispositions.  Cependant,  Yillalon  Ga- 
lero  a  imaginé  d'employer  des  plaques  mobiles  qui  s'ajustent 
sur  celle  qui  couronne  le  fourneau  :  ces  plaques  sont  en  fonte 
douce  qui  s'écaille  moins ,  se  graisse  moins ,  et  que  l'on  peut 
ajuster  facilement  à  la  lime  ;  elles  n'ont  que  la  largeur  de  la 
pièce  à  griller;  on  en  a  plusieurs  de  rechange. 

L'étoffe  doit  toucher  également  la  surface  de  la  plaque  échauf- 
fée; son  mouvement  de  translation  doit  être  uniforme  et  assez 
rapide  pour  qu'elle  n'éprouve  pas  d'altération  ,  en  même  temps 
que  l'action  de  la  chaleur  doit  être  suffisante  pour  détruire  tous 
les  filaments  inutiles. 

Quand  l'étoffe  a  besoin  d'êtrelisse  sur  ses  deux  surfaces,  elle 
est  retournée  sens  dessus  dessous  ,  et  vient  toucher  la  plaque 
rouge  par  la  surface  opposée  à  celle  qui  a  subi  d'abord  l'action 
de  la  chaleur  ;  lorsque  plusieurs  pièces  doivent  être  flambées , 
on  les  attache  par  les  chefs  de  manière  à  ce  qu'elles  passent  ré- 
gulièrement sur  les  mêmes  points  de  la  surface. 

Quelque  régulièrement  que  pût  être  opéré  le  flambage  par 
ce  procédé ,  le  duvet  renfermé  entre  les  fils  des  tissus  ne  poii- 
yait  être  détruit  bien  complètenient  malgré  la  haute  tempéra- 
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ijure  à  laquelle  on  pouvait  les  exposer  par  leur  contact  avec  la 
I  plaque  chaude  ;  une  substitution  importante  a  été  faite  :  elle 
l  consiste  dans  l'emploi  de  la  flamme  de  l'alcool  ou  du  gaz  de 
1^  l'éclairage,  qui  offrent  l'une  et  l'autre  cet  avantage,  qu'elles 
traversent  les  tissus  même  et  agissent  d'une  manière  plus  lui- 
forrae  sur  la  totalité  de  l'étoffe  que  la  plaque  chaude. 
.     La  facilité  avec  laquelle  l'alcool  s'évapore  oblige  à  adopter 
une  disposition  particulière  pour  le  maintenir  à  une  température 
I  basse  jusqu'au  moment  où  il  arrive  au  bec  destiné  à  le  brûler^ 
:  Ce  liquide  est  renfermé  dans  un  tuyau' environné  d'eau,  au 
moyen  d'un  autre  tuyau  concentrique;  le  premier  se  relève  à  l'une 
de  ses  extrémités  pour  recevoir  l'alcool  et  porte  à  l'autre  un  robi* 
net  destiné  à  la  vidange;  sur  sa  partie  supérieure  sont  implantés 
des  tuyaux  d'un  très  petit  diamètre  qui  portent  l'alcool  dans  un 
tube  où  plongent  des  mèches  d'amiante  renfermées  dans  une 
feuille  mince  d'argent  repliée  sur  elle-même  ;  ces  feuilles  rem- 
plissent exactement  les  ouvertures  dans  lesquelles  on  les  intro* 
duit ,  et  portent  sur  leur  surface  des  trous  destinés  au  passage 
facile  du  liquide  qui  doit  mouiller  la  mèche;  le  niveau  de  l'ai* 
cool  est  déterminé  par  la  courbure  du  réservoir  ;  un  tuyau  con- 
venable conduit  dans  la  double  enveloppe  l'eau  nécessaire  au 
refroidissement. 

La  flamme  de  l'alcool  ne  peut  être  employée  que  dans  une 
seule  direction  ;  mais  quand  on  se  sert  du  gaz  on  peut  brûler  à 
fiamme  renversée. 

L'emploi  de  l'alcool  offre  déjà  l'avantage  d'élever  su£Ssamr- 
ment  la  température  sans  graisser  les  étoffes,  celle  du  gaz  pré- 
sente en  outre  celui  de  pouvoir  traverser  plus  facilement  le  tissu 
en  établissant  au-dessus  une  ventilation  qui  allonge  la  flamme. 
C'est  à  Samuel  Hall  que  l'on  doit  les  premières  machines  à  griller 
par  le  gaz.  M.  Descroizelles  fils  a  pris  postérieurement  un  bre- 
vet, non  encore  expiré^  pour  diverses  modifications  qu'il  y  a 
apportées. 

Le  gaz  produit  par  les  moyens  indiqués  dans  l'article  Gaz  (Eclai* 
RAGE  au),  mais  qui  n'a  pas  besoin  d'être  épuré,  arrive  par  un  bec 
au-dessous  du  fil  ou  du  tissu  à  griller  que  mettent  en  mouve- 
ment des  machines  convenables  ;  le  bec  est  percé  d'un  grand 
nombre  4^  très  petites  ouvertures  placées  en  ligne  di:oii«  ;  au^. 
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dessus  de  la  rangée  du  bas  se  trouve  un  tuyau  homontal;  à  il 
partie  itiférieure ,  une  fente  pour  l'introduction  de  la  flamme  et 
çonununiquant  par  sa  partie  supérieure  avec  des  tuyaux  danê 
lesquels  on  fait  le  vide  par  le  moyen  de  ventilateurs  ,  dont 
l'action  est  continue  :  ces  tuyaux  dans  lesquels  viennent  dé 
téunir  les  cendres  provenant  du  flambage ,  sont  nettoyés  pàf 
une  blesse  métallique  qui  reçoit  un  mouvement  de  va  et  vient. 

Quand  il  s'agit  de  griller  des  fils  y  on  les  envide  sur  des  Imh 
bines ,  d'où,  ils  se  dévident  sur  d'autres  bobines  en  passant  ail 
travers  de  là  flamme  ;  pour  les  tissus  ils  passent  d'abord  etkttt 
deux  cylindres  en  bois  couverts  d'étoffe  de  laine  sur  lesquels  ib 
doivent  être  étendus  avec  beaucoup  de  soin ,  eiisuite  sur  dei 
brosses  qui  relèvent  les  poils  à  la  sortie  de  la  flamme  entre  deoi 
èylindres  semblables  aux  premiers;  et  destinés  à  éteindre  toutel 
*les  étincelles. 

La  rapidité  avec  laquelle  les  tissus  ou  fils  sont  mis  en  mou« 
Vement  dépend  de  leur  nature  ;  mais  dans  tous  les  cas ,  le  mou^ 
itiént  ne  doit  jamais  être  interrompu  un  seul  instant,  le  tisfltt 
s'enflammerait. 

Si  le  tissu  doit  être  grillé  seulement  sur  Tune  de  ses  surfaeel^ 
H  passe  une  ou  plusieurs  fois  dans  le  même  sens  au  travers  dé 
la  flamme;  s'il  doit  l'être  sar  les  deux,  après  l'avoir  traversé 
un  nombre  de  fois  suffisant  d'un  côté ,  il  est  retourné  pour  le 
traverser  également  de  l'autre  ;  ici  cependant ,  il  est  possiUe, 
sans  rien  changer  à  la  position  de  l'étoffe ,  de  la  griller  sur  les 
deux  faces  en  brûlant  le  gaz  à  flamme  renversée ,  il  suffît  pour 
cela  de  plqper  le  bec  à  la  partie  supérieure  et  l'aspirateur  infé- 
rieurement. 

GRUAU.  (Technologie.)  On  a  donné  le  nom  de  gruaU  à  di- 
verses substances  alimentaires ,  mais  en  faisant  suivre  ce  mol 
du  nom  de  la  substance  avec  laquelle  il  a  été  fait;  ainsi  on  dit 
grUau  d^avoincy  gruau  de  maïs^  gruau  d'orge,  gruau  de  pomme 
de  terre.  On  a  aussi  donné  ce  nom  à  la  farine  du  froment  sépÉ* 
réè  pat'  un  premier  broyage  léger  de  la  partie  corticale  du  grain, 
du  son ,  ou  bien  encore  à  la  première  repasse  de  la  farine  obte^ 
ilué  en  faisant  usage  de  la  mouture  économique.  C'est  avec 
celte  fariné,  dite  de  gruau,  que  l'on  prépare  un  pain  de  luxe 
d'tt&è  trèd  graude  blancheur,  et  qui  est  très  recherché. 
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Gruau  d*aifoine.  Le  gruau  auquel  cette  dénominatioii  parait 
d'abord  avoir  été  consacrée,  s'obtient  de  plusieurs  manières,  se* 
Ion  l'usage  auquel  on  le  destine,  et  selon  qu'il  doit  èti*e  con* 
serve  en  grain  ou  moulu.  Si  l'on  veut  l'obtenir  en  grain ,  on 
q)ère  de  la  manière  suivante  :  on  a  un  cuvier  à  double  fond , 
le  premier  joignant  exactement,  le  second  perc4^  d'une  infinité 
de  trous  destinés  à  dontier  passage  à  la  vapeur  d'eau;  on  em- 
plit ce  cuvier  aux  trois  quarts  avec  de  l'avoine ,  et  on  le  ferme 
avec  un  couvercle  qui  s'adapte  à  la  partie  supérieure;  on  fait 
ensuite  passer  entre  les  deux  fonds ,  et  à  Taide  d'un  tuyau,  de 
k  vapeur  d'eaii  qui  provient  d'une  chaudière  (  un  générateur) 
placée  sur  un  fourneau,  dans  uil  lieu  rapproché  du  cuvier  ;  on 
continue  de  faire  arriver  de  la  vapeur  d'eau  dans  le  cuvier  jus- 
qu'à ce  que  l'on  s'aperçoive  que  cette  vapeur ,  après  avoir 
traversé  toute  la  masse ,  arrive  abondamment  à  la  partie  supc'* 
heure  du  cuvier  ;  on  laisse  alors  tomber  le  feu  ;  on  enlève  le 
grain ,  et  on  le  porte  dans  une  étuve  chauffée  par  un  courant 
d'air  chaud ,  ou  dans  une  étuve  de  brasseur  ou  touraille  ;  se- 
loa  que  l'on  veut  obtenir  du  gruau  plus  ou  moins  sec ,  plus  ou 
moins  blanc,  on  élève  plus  ou  moins  la  température.  Lorsque 
l'avoine  est  ainsi  desséchée,  on  la  porte  dans  un  moulin  à  fai'ine 
dont  les  meules  sont  maintenues  à  un  espace  convenable  pour 
que  l'enveloppe  corticale  soit  brisée  sans  que  le  grain  soit 
écrasé;  on  fait  ensuite  passer  le  grain ,  en  sortant  de  dessous 
les  meules,  dans  un  ventilateur,  ou  tarare,  qui  sépare  l'é- 
corce  du  grain  ;  on  crible  ensuite  ,  et  on  sépare  les  grains  qui 
ne  sont  pas  privés  de  leur  écorce ,  et  on  les  fait  passer  une  se- 
conde fois  au  moulin ,  puis  on  les  traite  comme  nous  l'aTons 
dit ,  c'est-à-dire  qu'on  les  soumet  à  l'action  du  ventilateur ,  et 
qu'on  les  fait  passer  au  crible. 

On  prépare  aussi  le  gruau  en  plaçant  l'avoine  dans  une  chau* 
dière  dans  laquelle  on  a  mis  jine  petite  quantité  d'eau,  comme 
pour  faire  cuire  des  pommes  de  terre  à  la  vapeur  ;  on  chauffe 
doucement ,  sans  remuer  l'avoine  ;  on  place  dans  la  chaudière 
un  bâton  de  bois  blanc  qui  plonge  jusqu'au  fond,  et  on  recon- 
naît que  l'avoine  est  assez  cuite ,  lorsqu'en  retirant  le  bâton  on 
ne  remarque  d'humidité  sur  aucune  de  ses  parties.  Cette  opé- 
ration ,  faite  sur  un  hectolitre  d'avoiHe  ^  dure  une  demi-hettre 
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ou  trois  quarts  d'heure;  on  arrête  alors  la  cuisson,. on  Tide 
la  chaudière ,  on  y  met  de  nouvelle  avoine  avec  de  l'eau ,  et 
l'on  continue  jusqu'à   ce   qu'on  ait  assez  d'avoine  pour  une  l 
fournée. 

L'avoine  ainsi  préparée,  cuite,  se  place  sur  l'aire  d'un  four; 
on  augmente  un  peu  la  chaleur  qui  reste  dans  le  four  après 
la  cuisson  du  pain ,  en  allumant  un  peu  de  bois  ;  on  nettoie 
l'aire  du  four  ,  et  on  y  place  l'avoine  ;  on  ferme  ce  four ,  et 
on  le  laisse  fermé  pendant  vingt  quatre  heures.  Le  grain  ainsi 
placé  n'est  pas  seulement  desséché,  mais  il  a  déjà  subi  un  com' 
mencement  de  torréfaction  ;  en  effet ,  il  a  acquis  une  couleur 
brune  que  les  habitants  de  la  Thurgovie  recherchent,  parce 
qu'ils  pensent  que  le  gruau  ainsi  préparé  est  plus  facile  à 
digérer. 

L'avoine  desséchée  au  four  est  passée  ensuite  successivement 
dans  deux  moulins,  le  premier  à  meules  peu  serrées,  qui  servent  à 
dépouiller  le  grain  de  la  partie  corticale  ;  de  ce  premier  moulin 
l'avoine  est  conduite  par  une  trémie  dans  un  tarare  où  la  balle 
est  séparée  du  grain  à  l'aide  de  la  ventilation  produite  par  six 
ailes  en  bois,  montées  sur  l'axe  de  la  meule  tournante  ;  dans  le 
second  moulin ,  l'avoine ,  dépouillée  de  sa  partie  corticale ,  est 
ensuite  réduite  en  gruau  par  un  moulin  disposé  comme  pour 
la  fabrication  ordinaire  de  la  semoule;  mais  il  est  à  observer 
que  les  meules  de  ces  moulins  doivent  être  faites  en  pierres 
dures  et  non  sujettes  à  s'écailler,  sans  cela  le  gruau  contiendrait 
des  fragments  de  pierre.  Le  gruau  d'avoine  préparé  par  ce  pro- 
cédé, publié  par  Matthieu  de  Domba&le ,  est  un  aliment  sain, 
d'une  saveur  agréable  ;  on  le  prépare  au  lait ,  on  le  fait  cuire 
avec  l'eau,  et  on  y  ajoute  du  beurre  et  d'autres  assaisonnements. 

M.  Robinson  a  aussi  indiqué  une  méthode  de  préparation  ap« 
plicable  au  gruau  destiné  à  servir  d'aliment  (1). 

Orï  prend  du  gruau  d'avoine  préparé  par  la  méthode  oitli- 
naire ,  c'est-à-dire  privé  de  la  partie  corticale  ;  on  le  sépare  des 
matières  étrangères  par  la  ventilation ,  on  l'étend  sur  des  toiles 
claires',  en  plaçant  sur  ces  toiles  une  couche  de  gruau  de  l'épai»' 
seur  d'un,  pouce ,  en  portant  ces  toiles  dans  une  étuve  chauffée 

(i)  Ce  jprocédé  est  aussi  applicable  à  l'orge  perlë« 
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à'  70**  centigrades,  soumettant  ainsi  ce  gruau  à  une  dessiccation 

prolongée  pendant  trois  heures,  le  retirant,  puis  le  portant 

à  la  mouture  fine,  et  enfin  en  le  blutant.  Selon  M.  Robinson  , 

le  gruau  ainsi  préparé  donne  avec  l'eau  ,  après  quelques  mi* 

^    nutes  d'ébuUition,  un  aliment  transparent  que  l'on  ne  pourrait 

?     se  procurer  avec  le  gruau  ordinaire  qu'après  plusieurs  heures 

^    d'ébulUtion. 

Le  gruau  sert ,  en  Irlande ,  en  Ecosse  ,  en  Suisse  et  en  Aile- 
*"  magne,  à  la  nourriture  de  l'homme;  on  en  prépare  en  divers 
"**  lieux  de  très  grandes  quantités  ;  nous  trouvons  dans  un  relevé 
^  des  marchandises  exportées  par  la  ville  d'Aberdeen  en  Ecosse 
*"    (New-Aberdeen),  qu'année  commune  il  sort  de  cette  ville  de  3  à 

*  4,000  tonneaux  de  gruau  d'avoine.  En  France,  ce  produit  est 
employé  en  médecine.  Le  gruau  venu  de  la  Bretagne  est  sou-^ 

c  vent  demandé ,  mais  on  vend  comme  gruau  de  Bretagne  du 

^  gruau  fabriqué  dans  diverses  localités ,  et  ce  produit  a  la  même 

^  efficacité. 

*  M.  E.  M.,  dans  le  F  armeras  fnag,^  février  1823 ,  a  cherché  à 
rs  établir  la  valeur  comparative  du  gruau  d'avoine  avec  celle  de 
s?  la  pomme  de  terre  pour  Edimbourg;  il  a  reconnu  1**  que  la 
.  ^  valeur  de  deux  quarts  de  pommes  de  terre  pesant ,  les  deux 
*i^  quarts ,  56  livres ,  était  égale  à  celle  d'un  quart  dé  gruau , 
f^=  pesant  seulement  8  livres  1 2  onces  ;  2*^  que  ces  deux  quantités 
^-  différentes  de  produit  sont  considérées  par  les  laboureurs 
^  comme  contenant  une  égale  proportion  de  substance  alimen- 
^  taire;  qu'en  effet,  le  cultivateur,  sans  autre  raison  que  sa 
fi"  fantaisie,  acheté  pour  nourrir  sa  famille  l'une  ou  l'autre  de  ces 
^^  deux  denrées,  ou  bien  encore  du  pain  de  froment  pour  le  même 
ft  prix;  selon  lui,  cette  manière  de  faire  donne  à  la  pomme  de 
i?t  terre  une  valeur  trop  grande ,  car  il  croit  que  son  emploi  n'est 

pas  économique,  56  liv.  de  pommes  de  terre  ne  contenant  pas , 
^  selon  lui,  autant  de  matière  nutritive  que  8  liv.  12  onc.  de 
gruau  d'avoine;  il  se  fonde  pour  cela  sur  ce  que  la  pomme  de 
terre  ne  rend  pas  plus  d'un  dixième  de  matière  sèche,  et  sur  ce 
H  que  les  neuf  autres  dixièmes  se  dissipent  en  eau  ou  en  parties 
'\  inutiles  à  la  nourriture ,  tandis  que  pour  le  gruau  4  liv.  don- 
nent, après  la  cuisson,  4  liv.  1/2  de  gâceaux  qui  augmentent 
çpnsidérablement  de  volume  par  la  mastication. 
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Gruau  de  maïs.  On  a  donne  le  nom  de  gruau  de  lûa'isiï 
graine  du  zea  ma's ,  amenée  par  la  mouture  à  la  grosseur  d'iii 
grain  de  riz.  On  obtient  ce  produit  de  la  manière  suivante.  On 
prend  ces  graines  détachées  de  la  râpe  ou  panicule,  on  les  fait 
sécher,  et  dès  qu'ils  sont  bien  secs,  on  les  passe  entre  les  meùlei 
d'un  moulin  convenablement  espacées  ,  et  on  les  amène  ainsi , 
par  la  mouture,  à  la  grosseur  voulue.  Lorsque  la  mouture  est 
faite,  on  sépare,  par  le  blutage,  la  farine  qui  est  mêlëe  avec  le 
gruau. 

Le  moulin  dont  on  se  sert  dans  les  colonies  pour  réduire  le. 
mais  en  gruau,  consiste  en  deux  disques  de  pierre  volcanique, 
de  2  pieds  de  diamètre  sur  5  pouces  d'épaisseur  chacune.  On  fait 
mouvoir  ces  meules  à  la  main,  à  l'aide  d'un  manche  placé  sur 
le  disque  supérieur.  L'inférieur  est  fixe,  posé  sur  une  table  â 
rebords ,  et  porte  à  son  centre  un  pivot  de  fer  carré,  dont  Vei- 
trémité  est  cylindrique,  et  dépasse  le  niveau  de  la  meule  d'en- 
viron deux  pouces.  Dans  le  centre  de  la  meule  supérieure  est 
pratiquée  une  gorge  circulaire  de  4  à  5  pouc.  de  diamètre  ;  elle 
est  ti'a versée  dans  sa  partielnférieure  d'un  morceau  de  fer  plat, 
incrusté  dans  la  pierre,  au  centre  duquel  est  pratiqué  un  trou 
où  passe  la  tige  cylindrique  du  pivot  fixé  dans  la  meule  infé- 
rieure. Les  deux  meules  doivent  se  toucher  légèrement,  et  on 
donne  à  la  sup(»rieure    le  degré  d'ccartenient  nécessaire  au 
moyen  de  rondelles  que  l'on  place  sur  Iç  pivot  fixé  dans  le  dis- 
que inférieur. 

Le  maïs  ainsi  préparé  remplace  ,  selon  M.  Hardy  de  la  Cha- 
pelle, le  pain  dans  les  colonies  ;  on  le  mange  avec  tous  les  ttiets, 
surtout  avec  ceux  qui  sont  épicés.  On  peut  le  préparer  au  lait, 
et  en  varier  la  préparation  ;  il  soutient  mieux  que  le  riz,  et  les 
nègres  le  préfèrent.  La  manière  la  plus  commune  de  lé  pré- 
parer consiste  à  prehdre  2  à  3  livres  de  ce  gruau ,  à  le  laver 
jusqu'à  ce  (jue  l'eau  ne  soit  plus  troublée  par  la  fécule  qui 
s'en  détache,  à  le  mettre  dans  une  marmite  de  fonte,  à  y  ajoit* 
ter  de  l'eau  jusqu'à  ce  qu'il  en  soit  recouvert  d'une  couche  de 
deux  à  trois  doigts  d'épaisseur,  à  suspendre  la  marmite  sur  ui^ 
feu  flamblaat,  et  à  faire  cuire  ;  le  gruau ,  dans  ce  cas  ,  crèvej 
Teau  diminue  ;  s'il  en  reste  de  trop,  on  l'enlève  ;  lorsque  Teau 
a  été  absorbée  et  que  le  gruau  est  presque  sec  ^  on  ôté  la  mÂi^ 
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|mte  de  dessus  le  feu ,  on  la  place  à  côté  peiidant  trois  quarts 
d'heure  à  peu  près ,  ou  bien  jusqu'à  ce  que  le  maïs  soit  bien  sec 
et  réduit  à  un  état  analogue  au  x\t  cuit  qu'on  appelle  kari;  on 
ïote  alors  de  la  marmite  avec  une  grande  cuillère  de  bois ,  ou 
le  met  dans  un  plat ,  et  on  le  sert  ainsi.  A.  GHEVALLika. 
GRUAU  D'ORGE  Voy.  Orge. 

GRUAU  DE  POMMES  DE  TERRE.  Voy.  Pommes  de  terre 
^  et  Polenta. 

GRUE.  {Mécanique  industrielle.)  On  donne  ce  nom  à  tout  sys- 
tème de  charpente  en  bois,  en  fer  ou  en  fonte ,  destiné  à  soule- 
ver de  lourds  fardeaux ,  et  disposé  en  porte-^faux  par  rapport 
à  mi  axe  vertical  autour  duquel  il  est  mobile. 

Il  résulte  de  cette  définition  que  les  grues  doivent  satisfaire 
.  à  deux  natures  différentes  de  condition»,  les  unes  de  construc- 
tion, relatives  à  l'établissement  de  la  charpente  en  porte-à-faux, 
les  autres  de  mécanique ,  qui  comprennent  les  moyens  à  em- 
ployer pour  transformer  une  force  donnée  et  la  transmettre  au 
poids  que  l'on  veut  soulever. 

L'étude  de  ces  deux  questions  formera  la  première  partie  de  ' 
cet  article. 

Examinons  donc  sous  ces  deux  points  de  vue  théoriques  une 
grue  représentant  l' essence  et  pour  ainsi  dire  l'abrégé  de  toutes 
les  grues. 

Bans  la  fi  g.  23 ,  la  pièce  a  h  porte  le  nom  de  butée;  c  f  s'ap- 
pelle tirant;  les  pièces  auxiliaires  e  e'  s'appellent  entre-toises. 

Ces  dénominations  résultent  des  fonctions  que  doit  remplir 
chacune  de  ces  pièces ,  dont  l'ensemble  s'appelle  volée,  La  dis- 
tance g  e  représentfe  ce  qu'on  nomme  \di portée  de  la  grue,  ^  e  sa 
hauteur. 

Le  poids  P  est  suspendu  suivant  ^  P,  et  sa  pression  est  trans- 
mise par  l'intermédiaire  de  la  corde  o  u  au  tambour  T,  sous  le- 
quel les  hommes  agissent  au  moyen  des  leviers  m  m.  Tout  ce 
système  peut  tourner  autour  d'un  axe  vertical  K  g,  nommé  ar- 
bre de  fondation  ou  axe  de  rotation,  au  moyen  de  deux  touril- 
lons verticaux  en  fer,  et  en.  vertu  d'une  force  appliquée  au  le- 
^ery. 

Cherchons  maintenant  quelles  sont  les  conditions  à  remplir 
pomr  que  toutes  les  piarties  de  la  charpente  soient  en  équilibre. 
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enlreelles  et  pour  que  l'ensemble  du  système  le  soit  par  rappod  ; 
à  ses  fondatioDS. 


Le  poids  P,  représenté  en  grandeur  et  en  direction  par  o  t, 
exerçant  une  tension  égale  sur  tous  les  pointé  de  la  cordée  ai, 
on  pourra  considérer  la  puissance  P  et  la  résistance  R  comiM 
deux  forces  égales  concourant  au  point  o,  et  dont  la  résultante    ' 
divisera  l'angle  «  o  «  en  deux  parties  égales.  C'est  cette  rént' 
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ite  qu'on  se  propose  de  vaincre  dans  la  construction  des 

ues. 

Il  est  évident  d'abord  que  si  l'on  mettait  la  pièce  de  butée 

ivant  la  ligne  ^ ,  on  serait  dans  les  meilleures  conditions  de  ré- 

»tance.  On  peut  arriver  à  ce  résultat ,  soit  en  diminuant  la 

irtée,  soit  en  augmentant  la  hauteur  du  tambour  au-dessus  du 

1 ,  soit  en  augmentant  le  rapport  de  la  hauteur  de  la  grue  à 

portée.  Ces  conditions  sont  impossibles  à  réaliser  compléte- 
ent  dans  la  pratique ,  en  sorte  que  jamais  on  ne  pourra  ob- 
nir  ce  résultat ,  mais  on  devra  s'en  rapprocher  le  plus  pos- 
ble. 

Ainsi,  dans  le  cas  que  nous  considérons,  on  n'a  pas  atteint 
t  but;  voyons  d'ailleurs  de  quelle  manière  chacune  des  pièces 
îsiste. 

La  force  qu'il  faut  vaincre  est  représentée  en  grandeur  et  en 
irection  par  o  e  ;  elle  peut  se  décomposer  en  deux  autres  o  a 
t  o  b,  dont  la  première  exerce  un  effort  de  flexion,  et  l'autre 
n  effort  de  compression  qui  se  transmet  au  tourillon.  La  pièce 

b  ne  peut  pas  résister  seule  à  cet  effort  de  flexion,  parce  qu'on 
le  peut  pas  la  supposer  encastrée  au  point  a.  Il  faut  donc,  pour 

équilibre ,  avoir  une  autre  force  et  un  point  offrant  une  ré- 

Lstance  convenable  :  le  point  /  d'attache  des  tirants  est  dans  ce 

«Ls ,  et  la  résistance  nécessaire  à  l'équilibre  du  système  est  la 

P^Xab. 
brceQ,  obtenue  parla  proportion  V^  :  Q::fa  :  ab.  Q=z. — -: '- 

3n  voit  que  plus  a  /est  grand,  plus  Q  est  petit,  c'est-à-dire 
}ue  la  résistance  que  devra  avoir  le  tirant  sera  d'autant  moin- 
ire  que  le  point /sera  plus  rapproché  du  point  b. 

Pour  avoir  la  résistance  numérique  de  la  pièce  c/,  remar- 
quons que  ff  peu^  être  considéré  comme  la  résultante  de  deux 
rorces  représentées  en  grandeur  et  en  direction,  l'une  par/Q, 
L'autre  par/w;  celle-ci  agissant  suivant  la  pièce  de  butée,  celle- 
là  suivant  le  tirant  c  / 

Cette  force  sera  d'autant  plus  grande  que  l'angle  c/«  sera 
(lus  petit  (  cela  se  déduit  du  parallélogramme  des  forces  ) ,  de 
telle  sorte  que  lorsque  c/  se  confondra  avec  a  b^  l'angle  sera 
tLvly  et  la  force  à  laquelle  le  tirant  devra  résister  sera  infinie. 
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On  arriverait  au  même  résultat  en  rapprochant  le  poukifèà  ^ 
point  a,  de  manière  à  ce  qu'ils  se  confondent. 

On  peut  donc,  de  ces  deux  considérations,  conclure  que  Vos 
devra  autant  que  possible ,  dans  la  pratique  ,  mettre  le  poni 
d'attache  du  tirant  à  la  butée  le  plus  près  possible  de  la  poub^ 
et  le  })oint  d'attache  du  tirant  à  l'arbre  le  plus  haut  possible.  - 

Après  avoir  donné  les  moyens  de  résister  aux  efforts  dl  ^ 
flexion  et  de  traction,  il  nous  reste  à  expliquer  la  manière  d 
on  résiste  aux  efforts  de  compression  ,  qui  sont  ici  en  grand 
et  en  direction  Q/  et  o  B,  et  qui  s'exercent  au  point  a ,  enitu 
joutant  l'une  à  l'autre.  Cet  effort  peut  quelquefois  être  énonwi 
il  faut  donc  le  diminuer  autant  que  possible  par  une  bonne  dis- 
position du  tirant,  c'est-à  dire  en  augmentant  l'angle  c/a,ll 
diminuant  la  distance/^,  comme  on  l'a  déjà  dit. 

Il  importe  maintenant  de  consolider  tout  le  système,  après 
avoir  donné  une  solidité  convenable  à  toutes  les  parties  qui  b 
composent  ;  nous  voulons  parler  des  fondations.  Pour  avoir  k 
résistance  au  point  K  ,  on  remarque  que  le  système  peut  étn 
considéré  comme  un  levier  coudé  K  g  c^  qui  serait  sollicité  pv 
deux  forces,  Tune  P  verticale  en  e ^  l'autre  horicontale  eut 
Pour  avoir  cette  dernière ,  qui  est  évidemment  l'inconnue ,  cft 

P  X  ^  ^ 
posera  %x  \V  wg  cx^Yl,  x^=' — ,  ce  qui  sembleiait  prou- 
ver que  plus  Tarbre  est  grand ,  plus  la  force  x  est  petite ,  et, 
par  conséquent,  moins  les  fondations  ont  besoin  d'être  résistan- 
tes. Mais  cela  n'est  vrai  que  théoriquement;  dans  la  pratiquei 
cela  ne  se  vérifie  pas  ;  car,  quel  que  soit  le  système  qu'on  em* 
ploie  pour  avoir  un  point  d'appui  supérieur,  il  prendra  tou- 
jours ses  fondations  sur  la  terre ,  et  son  moment  de  déverse- 
ment sera  sa  résistance  multipliée  par  son  bras  de  levier  a//, 
ou  sa  hauteur;  et  la  hauteur  augmentant ,  la  résistance  dimi* 
nue,  en  sorte  qu'à  mesure  que  la  force  qui  serait  nécessaire  pour 
résister  à  la  pression  du  point  K  devient  moins  considérable,  bi 
force  que  l'on  a  à  sa  di3position ,  diminue  dans  le  même  rap- 
port. On  voit  donc  que  pratiquement,  en  élevant  l'arbre  K  ^,  od 
ne  facilite  pas  la  fondation. 
Il  est  d'ailleurs  évident  que  les  points  K  et  ^  sont  dans,  kl 


GIttIL 

HÂmed  cîr<!<mstail£es,  qmnl  à  leur. 
|ue  l'on  peut  transporter  aa  point  f^ 
tiop  f  les  forces  P  et  ^;  eM,  Foa  ma 
Hlêfne  maDière  sur  i  et  sur  g. 

La  force  rerticaiesur  le  toarilloo^ 
Quant  à  la  pression  elle-même,  elle  anrindra  lei 
la  hauteur  de  la  gme  sera  égale  à  sa  ponÂc  Doi  à 
mettre  les  fondations  dans  la  metlkvre  csmàâtMi^m  Àt 
[^ner  à  la  résultante  VinclinaÎMMi  de4  j*,  c*csa-a-ûve  iure  *a 
LfOfte  que  la  hauteur  de  Tarbre  aoû  ^gile  à  la  pot  Me  ér  la 

tirae. 

Après  aToir  établi ,  comme  ■ 

'  ième  en  porte-à-iaux,  il  nous  r«te  à 

'  force,  son  mode  d*application  et  s 
L'on  n'emploie  dans  les  grues 
ptrticulièrement  l'homme  et  le  cheraL  Le  pveaûer  ot 
]ç  plus  fréquemment  employé ,  à  cause  de  la  lariÂé  de» 
meuvres.  Quant  au  mode  d'applicatioa  delà  force,  il  vmit 
l^  divers  systèmes;  tantôt  lc:s  hommes  agiswt  par  ie«r  ime 
musculaire  y  comme  dans  les  manÎTeDc!»,  oo  par  kaar  puis, 
comme  dans  les  roues  a  cherdlcs  et  à  tympaai ,  o«  par  \au 
poids  et  leur  force  muscnlaire  combmfs.  comake  dans  le 
cas  où,  dans  la  roueà  cherille,  oa  les  atièle  â  des  brtneilcs  ûmjmb 
i  la  partie  inférieure  de  la  charpente,  et  snr  ien^mtàiei 
rent  une  traction.  Mais  de  quelque  Biamcre  qae  Timi 
la  puissance,  son  mode  de  transformation  ce  le  caJcal  de  «Mk  ti> 
Cet  ne  ¥arient  pas. 

La  transformation  s'opère  tooiovss  â  Faîde  d'à»  iras  de  ie^ 
Ticr,  obtoiu  soit  directement,  comme  dans  la  çrme  qmt  mmà 
Tenons  d'examiner,  sott  par  llntcrmédiaife  d'osie  yijidr  r <mm; 
à  cheYiUes,  dans  laquelle  le  rayon  représcBie  le  bras  de  Itrrjcsr 
de  la  puissance,  soit  à  Taide  d'un  système  de  wmÊt%  4f  «b^ems^ 
dans  lequel, pour  aToir  le  bras  de  leTicr  de  la  fmmMm^r.  A  ùm 
multiplier  entre  eux  les  rayons  des  roues  appartesaiit  â  la  p«i»* 
sance.  (Voy.  TaEcn-^ 

Le  calcul  de  Tefiietde  la  puissance  on  du  ri|iport  delà  pvî».. 
sance  à  la  résistance  s'opère  toujours  eu  pwiaat  réquatM»  mû^ 
Yante  :  la  poiasance,  mnltîplire  par  sim  hns  de  Inrkr^  %ide|| 
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résistance,  multipliée  aussi  par  son  bras  de  levier,  qui  est  8oa- 
yent  le  rayon  du  tambour ,  ou  qui  est  représenté ,  dans  le  cas 
de  la  transformation )  à  Taide  d'engrenages ,  par  le  produit  da 
rayon  du  tambour,  par  les  rayons  des  roues  appartenant  à  bt 
résistance. 

Ainsi,  dans    le    cas    que  nous    considérons,  nous  aurons 
PX  rî=X  X  T/w,en  appelant  P  le  bois ,  r  le  rayon  du  tam-  -' 
bour,  X  la  force  motrice,  T  m  son  bras  de  levier. 

Toutes  les  considérations  précédentes  s'appliquent  à  une  grue 
quelconque ,  et ,  par  conséquent  à  toutes  les  grues  en  général. 
Nous  allons  maintenant  spécifier  ces  idées  de  pure  théorie  es 
les  appliquant  à  des  grues  existantes ,  qui  offriront  en  même 
temps  dans  leur  ensemble  un  résumé  de  toutes  celles  qui  (mt 
été  construites ,  depuis  les  plus  simples  jusqu'aux  plus  corn* 
posées. 

Grues  de  constructions.  —  Les  plus  simples  de  toutes  sont  les 
grues  de  constructions  ,  que  l'on  désigne  plus  communément   \ 
sous  le  nom  de  chèvres.  Les  unes  sont  fixes,  les  autres  mobiles; 
les  unes  prennent  leur  point  d'appui  sur  la  terre ,  et  c'est  là 
leur  désavantage  \  les  autres  se  placent  à  l'étage  que  l'on  veut, 
et  peuvent  prendre  leur  point  d'appui  à  une  distance  quelconque   \ 
du  sol.  La  grue  fixe  employée  dans  les  constructions  est  com- 
posée d'un  arbre  vertical,  au  sommet  duquel  est  une  pièce  ho- 
rizontale sur  laquelle  on  fixe  une  mouffle  qui  sert  à  soulever  les 
pierres.  L'arbre  est  maintenu  par  des  cordes  disposées  en  hau- 
bans et  jouant  le  rôle  de  tirants.  Ces  cordes  prennent  leur  ppint 
d'appui  soit  sur  le  sol,  soit  sur  les  maisons  voisines.  Quant  au 
calcul  des  résistances,  il  s'opère  de  la  manière  suivante  :  l'arbre    « 
étant  retenu  sur  sa  base  parades  semelles,  et  à  la  partie  supé-    - 
rieure  par  des  haubans,  le  poids  à  soulever  exerce  sur  l'arbre  un 
effort  de  flexion  avec  un  bras  de   levier  égal  à  la  distance  de 
son  point  d'application  à  l'arbre,  et  la  résistance  qui  ferait  équi- 
libre à  ce  poids  serait  x  ,  multipliée  par  la  demi-longueur  de 
l'arbre ,  car  le  point  d'application  de  cette  résistance  doit  se 
trouver  au  point  le  plus  faible,  qui  est  le  point  milieu. 

La  grue  de  construction  mobile  se  compose  de  deux  pièces 
égales ,  assemblées  entre  elles,  sous  un  certain  angle,  au  moyen    ' 
d'entre-toises.  A  l'extrémité  de  l'angle  est  fixée ,  entre  les  deux 
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La  figure  24  donne  un  exemple  de  grue  de  quai  fondée  en- 
dessous.  La  charpente  en  porte  à  faux^  est  en  bois  et  se  compose 
d'un  double  tirant  inoisë  fg  et  d'une  pièce  de  butée  ^ .  Sur 
l!arbre  ah  est  fixé  le  système  d'engrenage  qui  sert  a  transfor^ 
mer  la  force. 

La  grue  étant  isolée ,  ses  fondations  sont  en-dessous ,  et  le 
calcul  de  la  résistance  de  la  maçonnerie  se  fait  comme  précé- 
demment, en  considérant  Téquilibre  du  levier  coudé  ;  en  sorte 
qu'on  aura  P  X  K^  ±=z:  la  pression  horizontale  sur  le  tourillon 
multipliée  par  son  bras  de  levier  qilî  est  hd.  On  obtient  ainsi 
cette  pression.  On  trouverait  d'ailleurs  que  la  pression  qui  s'o- 
père au  point  ^  est  la  même  qUé  celle  que  supporte  le  point  d^ 
]^r  une  décomposition  de  forces  ssmbUble  à  celle  que  l'on  a 
&ite  sur  la  première  gt-ue  examinée. 

Le  problème  est  ramené  maintenant  pour  que  les  fondatk>ns 
soient  résistantes  à  trouver  un  massif  dont  la  résistance  ail  dé- 
versement soit  plus  grande  que  P  x  ^  K.  On  trouve  le  volume 

de  ce  massif  en  posant  Px  ^K*=Q  X-^^;  dans  cette  équation 

Q  représente  son  poids,  x  sa  dimension  horizontale  .On  se  donne  sa 
hauteur  h ,  qui  varie  dans  la  pratique  entre  2, 4  et  6  mètres,  et  l'on  a 

A  X  -2?' 
la  seconde  équation  Q= =r —  .  A  X  -2^'  est  évidemment  ici  le 

volume  du  massif,  D  sa  densité.  Ces  deux  équations  à  deux  in- 
connues donnent  le  moyen  de  déterminer  x,  la  dimension  hori- 
zontale du  massif.  Dans  ce  calcul ,  on  suppose  que  la  maçonne- 
rie est  une  masse  homogène  et  soUdaire  dans  toutes  ses  parties, 
comme  aussi  l'on  suppose  que  pour  en  opérer  le  déversement  il 
faut  soulever  tout  son  poids.  Ces  deux  hypothèses  ne  sont  pas 
rigoureusement  vraies,  en  sorte  cju'on  fora  bien  de  prendre  pour 
le  massif  une  valeur  plus  considérable  que  celle  que  l'on  trou- 
vera par  le  calcul. 

Le  système  que  nous  Venons  de  décrire  présente  l'inconvé- 
nient de  n'utiliser  que  les  deux  tiers  de  la  force  de  l'homme,  à 
cause  du  frottement  des  engrenages,  du  frottement  de  glissement 
du  collier  de  rotation ,  et  surtout  parce  que  l'on  n'emploie  ici 
que  la  force  musculaire  des  hommes. 

xo. 


M.  Albert  a  construit,  sur  le  quai  d'Oj-say,  une  grue  dans  la- 
quelle le  mode  d'application  des  hommes  est  le  plus  avantageux 
possible.  Ils  agissent  par  pression  siir  les  cbevilles  d'une  grande 
roue  R  (  fig.  25)  de  3  mètres  de  rayon.  Ici  plus  de  frottement 
d'engrenage;  on  a  même  diminué  ceux  qui  prennent  naissance 
dans  la  rotation  de  la  grue  ,  en  transformant  le  frottement  de 
glissement  en  frottement  de  roulement,  qui  est  le  dixième  du 
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irécédent,  à  l'aide  de  galets  en  fonte  gg^  deO™,10<l€  diamètre, 
;ur  0™yl5  de  longueur.  L'arbre  est  fixé  dans  la  maçonnerie,  et 
:*est  autour  de  cet  arbre  que  tourne  le  système  sollicité  par  un 
bras  de  levier  quelconque. 

Les  deux  volées /g-,  g  g^  présentent  l'avantage  de  se  faire 
équilibre  mutuellement,  et  permettent   de  n'opérer  qu'une 
demi-révolution  du  système  pour  effectuer  un  chargement  ou 
ua  déchargement ,  car  le  poids  P  peut  être  indistinctement  ap^ 
pliqué  à  la  poulie /ou  à  la  poulie  y,  les  deux  cordes /i  e  s' en- 
roulant en  sens  contraire  sur  le  tambour.  On  peut  même  avec 
avantage  se  servir  dans  la  manœuvre  de  ces  grues  de  la  pression 
produite  par  un  poids  descendant ,  pour  élever  un  autre  poids 
appliqué  sur  l'autre  poulie.  Pour  cela,  il  suffit  que  les  hommes 
changent  de  côté,  si  l'on  a  besoin  d'une  pression  additionnelle 
pour  opérer  l'ascension  du  second  poids.  Les  deux  pièces  trans* 
Tersales  ahctcd  servent ,  l'une  à  maintenir  un  galet  i ,  qui 
dévie  la  corde  pour  reporter  sa  traction  sur  le  tambour,  en  sui- 
vant une  direction  verticale  ;  l'autre  sert  à  maintenir  le  tam- 
tour  lui-même. 

Cette  grue,  dont  les  avantages  sont  grands ,  comme  on  vient 
de  le  voir ,  a  cependant  des  usages  restreints  ;  ainsi  on  l'excluera 
aussi  bien  que  toutes  celles  à  double  volée  si  l'on  ne  peut  faire 
décrire  à  la  machine  une  circonférence  entière ,  et  l'on  ne  devra 
pas  l'employer  aussi  bien  que  les  grues  dont  le  moteur  agit  sur 
une  roue  à  chevilles  ,  si  l'on  a  besoin  d'une  grande  vitesse. 

La  grue  de  Saint-Ouen,  qui  est  aussi  à  double  volée,  et  dont 
le  mouvement  de  rotation  est  le  même  ,  est  à  engrenages,  et  a  sa 
volée  en  fonte.  Le  poids  qu'elle  peut  soulever  est  de  20,000  kil. 
et  sa  portée  est  de  quatre  à  cinq  mètres.  (  On  trouvera  sa 
description  détaillée  dans  le  Portefeuille  du  Conservatoire  des 
arts  et  métiers,  tome  I,  2®  livraison.) 

Ces  deux  grues,  d'après  le  système  de  leur  construction  même, 
ne  peuvent  pas  être  destinées  à  soulever  de  grands  poids.  Nous 
donnons,  fig.  26,  un  système  dé  grue  pouvant  soulever  un  poids 
de  30,000  kil.  avec  une  portée  de  7  mètres,  et  présentant 
plusieurs  applications  des  lois  que  nous  avons  déduites  de 
nos  considérations  théoriques;  ainsi  le  double  tirant  en  fer  ty  et 
la  direction  de  la  chaîne,  s'approchent  de  l'horizontale  ;  la  dis- 
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tsDce  dei  points  d'atUche  du  tirant  et  <te  la  poulie  est  nn  m 

mam,  puiiqu'îls  se  confondent.  Enfin  Venaeinble de  deux piè 

àe  butée  ed,éa,  partagent  presque  en  deux  parties  é^alei  l'a» 

tdf. 


Lesystème  des  pièces  a  b,cd,  est  double  comme  du  tiran 
Ti>ute8  Tiennent   prendre  leurs   points  d'appui  sur  un  t 
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1  fonte  dispose  en  deux  flasques ,  et  tournant  autour  d'un 
•bre  en  fer  fixé  inférieurement  dans  la  fondation.  Sur  ce  bâti 
iX  appliqué  le  système  d'engrenages  qui  sert  à  transformer  la 
>rce,  et  dont  on  peut  apprécier  T  effet  par  Téquation  suivante  : 
I  puissance,  P poids;  H  X  R  X  K'  X  R''  =  P  X  r  X  r'  X  r''. 
,  /y  1^'  représentant  ici  les  rayons  des  pignons.  Le  système 
•recèdent  mit  double    pour  éviter  les  accidents    provenant 
l'une  dent  d'engrenage  cassée,  et  encore  pour  diviser  la  pre»- 
ion  sur  deux  roues.  On  comprendra  également  l'avantage 
Les  deux  tambours  T  T,  surtout  si  l'on  réfléchit  que  souvent  on 
L  besoin  de  suspendre  le  poids  en  deux  points,  à  cause  de 
iOQ  grand  volume  ;  que  souvent  aussi  on  veut  abaisser  un  côté 
lu  colis  soulevé  ,  ou  le  relever  pour  qu'il  se  présente  dans  une 
position  horizontale  au  chargement.  Alors  il  faut  que  les  deux 
tambours  puissent  aller  séparément  ou  en  même  temps.  On  y  par« 
vient  de  la  manière  suivante  :  les  deux  tambours  sont  fous  sur 
l'arbre  où  ils  sont  montés ,  et  ont  chacun  une  roue  à  rochet; 
l'un  des  deux  reçoit  son  mouvement  du  système  d'engrenages, 
Vautre  le  reçoit  du  premier,  à  l'aide  de  deux  roues  de  trc^s- 
miiuion  o  o',  solidaires  avec  l'arbre.  On  peut,  à  l'aide  d'un  man- 
chon d'embrayage ,  donner  le  mouvement  à  l'un  des  tambours 
ou  à  tous  deux  en  même  temps.  Un  double  système  de  volants 
tels  que  W  est  appliqué  sûr  les  arbres  de  quatre  manivelles  , 
pour  vaincre  les  points  morts.  Quant  au  moyen  de  rotation  ,  il 
s'opère  sur  un  chemin  de  fer  a  disposé  circulairement  ;  le  poids 
(le  la  grue  se  reporte  sur  trois  ou  quatre  roues  en  fonte ,  à  l'une 
desquelles  est  venue  une  roue  d'engrenage  qui  engrène  avec  un 
pignon  dont  m  est  la  manivelle.  Ce  moyen  de  rotation  d'une  grue 
d'une  grande  puissance  ,  employée  avec  succès  à  Manchester  , 
Sera  dans  les  meilleures  conditions  de  solidité  et  d'économie  de 
force  quand  les  tourillons  des  grandes  roues  seront  assez  forts 
pour  résister  à  la  pression  qu'ils  éprouvent ,  et  quand  cepen- 
daat  le  rapport  entre  leur  rayon  et  celui  des  roues  sera  très 
Oiand. 

Nous  aurions  une  foule  de  détails  de  construction  à  donner* , 
mais  nous  en  sommes  empêché  par  les  bornes  resserrées  de  cet 
article.  Tious  dirons  seulement,  comme  devant  s'appliquer  à 
tontes  les  grues  d'une  grande  puissance ,  que  le  tambour  doit 
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présenter  sur  sa  circonférence  une  suite  d'hélices  creuses  da 
lesquelles  vient  se  loger  la  chaîne ,  et  que  la  chahie  doit  avoir 
des  maillons  les  plus  courts  possibles ,  pour  qu'elle  n'ait  à  ré- 
sister qu'à  la  traction,  et  non  pas  à  la  flexion,  comme  cela  arri- 
verait si  leur  longueur  était  grande. 

Grues  d* ateliers^  de  fonderies ,  etc.  —  Beaucoup  de  ces  grues 
sont  disposées  tout-à-fait  de  la  même  manière  qiife  les  précé- 
dentes ;  cependant ,  en  général ,  quand  elles  sont  fixes ,  c'est-à- 
dire  quand  elles  n'ont  qu'un  mouvement  de  rotation ,  elles  ont 
deux  points  d'appui ,  l'un  sur  le  sol ,  l'autre  supérieur,  dans  la 
charpente  de  l'usine ,  et  alors  il  faut  disposer  cette  charpente 
comme  devant  résister  aux  efforts  dans  tous  les  sens.  Souvent 
aussi  ces  grues  sont  à  volée  variable,  c'est-à-dire  que  non  seule- 
ment elles  peuvent  prendre  et  déposer  des  poids  sur  tous  les 
points  d'une  circonférence  ,  mais  encore  sur  tous  les  points  du 
rayon  de  cette  circonférence ,  et ,  par  conséquent ,  sur  tout  le 
cercle. 

On  comprend  tout  l'avantage  d'une  telle  disposition  dans  les 
fonderies,  par  exemple.  A  Gliarenton,près  Paris,  MM.  Manby 
et  Wilson  employaient  une  grue  de  ce  genre.  (  On  peut  en  voir 
la  description  dans  le  Bulletin  de  la  Société  d*  encouragement  y 
octobre  1826,  n»  CCLXVIII.)  Elle  est  en  fonte  de  fer ,  et 
la  poulie  qui  sert  à  soulever  le  poids  peut  prendre  un  mou- 
vement de  translation  sur  un  petit  chemin  de  fer  supérieur.  Le 
mouvement  s'opère  à  l'aide  d'une  crémaillère  horizontale  en- 
grenant avec  un  pignon  qui  reçoit  son  mouvement  par  l'in- 
termédiaire d'une  corde  sans  fin ,  descendant  jusqu'au  sol ,  et 
opérant  à  la  partie  supérieure  un  frottement  sur  le  volant  du 
pignon. 

Ce  qui  établit  une  différence  bien  tranchée  entre  les  grues  de 
quai  et  celles  dont  nous  parlons  maintenant,  c'est  que  les  grues 
d'atelier  sont  généralement  mobiles,  c'est  à-dire  qu'elles  se  meur 
vent  sur  roues  ,  pour  aller  desservir  toutes  les  parties  de  Ta- 
telier. 

La  grue  des  ateliers  de  Maudsley,  fig.  27,  présente  un  exemple 
remarquable  de  ces  sortes  de  machines.  Elle  est  à  double  vo- 
lée, chacune  formée  de  deux  flasques,  réunies  entre  elles  sous  un 
angle  aigu,  à  la  partie  supérieure  où  s'attache  les  poulies.  Cha" 
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Fig.  27. 


ToWe  peut  touFDer  autour  àa  point  a  par  l'intermédiaire 
eux  chaînes  V,  s'enroulant  dans  le  même  sens  sur  le  tam- 
.'A,  et  formant  tirant.  Ce  tambour  reçoit  son  mouvement 
leiia  sans  fin  c,  mue  par  un  volant  b  descendant  à  la  portée 
hommes.  A  mesure  qu'une  des  volées  monte,  l'autre  suit  le 
le  mouvement;  l'une  porte  le  poids,  l'autre  le  contre  poids, 
ette  manière  ,  une  grande  partie  du  poids  étant  soulevée 
l'appareil  c  A  V ,  le  rapport  des  engrenages  du  travail  doit 
calculé  pour  une  force  beaucoup  moindre. 
»  roues  R  servent  à  faire  opérer  à  la  grue  un  mouvement 
anslation,  les  roulettes  rconiques  servent  à  donner  au  sys- 
î  un  mouvGment  de  lotation  autour  de  l'ase  P  X. 
acomprend  que  les  fondations  de  ce  ttegruenese  calculeront 
»mme  pour  les  autres.  Il  faut  et  il  suffit  ici  que  le  poids 
evé  et  le  contre-poids  T  soient  en  équilibre,  c'est-à-dire  que 
résultante  passe  par  le  patin  R,  ou,  si  elle  passe  en  dehors, 
udra  que  cette  résultante,  multipliée  par  la  distance  de  son 
it d'application  à  l'arête  autour  de  laquelle  peut  s'opérer  le 
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déversement ,  soit  moindre  que  le  poids  de  la  machine,  multi< 
plié  par  la  demi-longueur  du  patin.  On  remarque  par  la  consi* 
dération  de  l'équilibre  des  deux  poids  T  et  P,  que  plus  la  dis- 
tance b  b  est  petite  par  rapport  à  celle  de  R  R,  plus  le  poids  P 
peut  être  considérable  par  rapport  au  contre- poids ,  saBsam^ 
ner  le  déversement.  La  limite  de  stabilité  sera  domiée  par  k 
comparaison  des  deux  distances  R  R  et  ^  h^  dans  le  cas  daphi  ' 
giand  écartement.  Cette  grue,  élégamment  construite  dans  sot* 
ensemble,  est  bien  entendue  dans  ses  détails  ;  sa  manœuvre  doit' 
être  facile  ;  au  reste  ^  le  nom  justement  célèbre  de  Tauteur  ao^ 
glais  suffirait  pour  en  faire  Téloge. 

L'idée  de  soulever  un  poids  par  un  contre-poids  est  trop  sin* 
pie  pour  n'avoir  pas  été  essayée  souvent.  Dernièrement  encore 
on  a  imaginé  de  soulever  des  fardeaux  à  l'aide  d'un  levier  à 
bras  inégaux  ;  sur  le  bras  le  plus  grand  est  disposé  un  poids 
mobile,  à  l'aide  d'un  chariot  roulant  sur  un  chemin  de  fer;  à 
l'autre  bras,  on  suspend  le  poids  à  soulever.  Quand  le  chariot 
est  arrivé  à  une  distance  du  point  d*appui ,  tel  que  son  poids, 
multiplié  par  son  bras  de  levier,  soit  plus  grand  que  le  poids  à 
soulever,  multiplié  par  fM>n  bras  de  levier,  alors,  au  moment  oi 
l'équilibre  instable  est  rompu,  le  système  bascule  autour  de  sot 
point  d'appui ,  le  poids  est  soulevé,  et  acquiert  une  vitesse  tdk  I 
qu'à  la  fin  de  la  course  il  en  résulte  un  choc  violent,  qui  conn  , 
promet  à  chaque  opération  la  solidité  du  système.  Pour  dd" 
cendre  le  poids,  la  manœuvre  est  inverse ,  mais  l'effet  eitis 
même;  le  choc  est  aussi  violent.  Nous  ne  croyons  pas  deroir 
insister  sur  ces  grues ,  qui  ne  nous  paraissent  pas  compenser, 
par  des  avantages  réels ,  les  nombreux  inconvénients  qu'eUfli 
présentent.  Ainsi  »  la  transformation  de  la  force  dépensée  pu  ' 
les  hommes  s'y  fait  avec  plus  de  perte  ;  car,  après  que  le  poMb 
curseur  a  agi  pour  soulever  le  poids ,  il  est  arrivé  au  pointfa 
plus  bas  de  sa  course  ;  et  pour  obtenir  une  seconde  fois  le  mte 
effet  il  faut  le  ramener  à  sa  première  position ,  et  lui  faire  pai^ 
courir  une  distance  qui  est  à  celle  que  parcourt  le  poids  lo»* 
levé  en  raison  inverse  du  poids.  On  voit  donc  que  l'on  ne  gi" 
gne  pas  de  force.  Observons  que  si  la  machine  n'avait  d'autrt 
Inconvénient  que  de  donner  des  chocs ,  on  pourrait  les  évitff 
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isVrangeant  de  manière  à  ce  que  le  centre  de  gravité  du  sys- 
wie  fût  au-dessous  de  son  point  d'oscillation ,  parce  qu'alora 
1  serait  dans  le  cas  d'un  équilibre  stable. 

lin  fait  pratique  ressort  de  l'examen  des  grues  que  nous  ye- 
t>w  de  décrire,  c'est  que  la  matière  la  plus  convenable  poiur 

Tolée,  c'est  le  fer,  puis  le  bois,  en  dernier  lieu  la  fonte, 
mme  ne  donnant  pas  un  assez  grand  effort  à  la  flexion  et  à  la 
iction;  que  la  matière  que  l'on  doit  préférer  poiu:  le  bâti  ou 
le,  c'est  la  fonte,  parce  qu'elle  résbte  très  bien  à  la  compres- 
D.  Si  les  grues  anglaises  ont  souvent  leur  volée  en  fonte , 
a  vient  surtout  de  l'abondance  et  du  peu  de  valeur  de  la 
tiére ,  et  peut-être  aussi ,  disons-le ,  de  Télégance  que  son 
ploi  perniet  d'apporter  dans  les  machinés. 

YiCTOE  Bois. 
rUFTARE.  Yoy.  Instruments  a  goedes. 


H, 


lABTTATIONS.  {Hygiène.)  Quelque  vastes  et  bien  dispo- 
I  que  l'on  puisse  supposer  des  habitations ,  sous  le  rapport 
l'art  <Mi  de  la  commodité ,  deux  conditions  sont  indispensa- 
8 pour  remplir  leur  destination;  ce  sont  des  moyens  conve-» 
3les  de  renouveler  et  d'échauffer  leur  atmosphère.  Si  les  dis- 
itions  adoptées  par  nos  ancêtres ,  et  qui  s'accommodent  peu 
^  009  habitudes  actuelles,  offraient  l'inconvénient  d'un 
.uffage  difficile,  du  moins  elles  présentaient  l'avantage  d'une 
ftde  masse  d'air,  dont  les  dimensions  des  cheminées  alors 
ployées  permettaient  le  renouvellement  facile.  Quand  on  a 
s  où  moins  long-tenips  habité  dans  ces  appartements  d'une 
Iteur  si  prodigieuse  ,  en  les  comparant  avec  ceux  que  l'on 
latruit  maintenant ,  on  se  rappelle  combien  est  différente  la 
Mtion  d'aisance  que  l'on  éprouve  après  y  être  resté  plusieurs 
ires,  au  milieu  d'une  nombreuse  assemblée  et  d'une  grande 
mtité  de  bougies,  et  la  gêne  que  l'on  ressent  lorsque,  teul 
dquefois,  ou  avec  un  petit  nombre  de  personnes,  dans  un  de 
I  petits  appartements  actuels,  un  seul  bec  de  lampe  ou  une 
andelle  répandent  une  odeur  fatigante  à  supporter. 
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Il  ne  faut  pas  cependant  conclure  de  là  que  l'extrême  ëU 
tion  des  appartements  est  indispensable  pour  qu'ils  soient,  a 
à  habiter  ;  mais  il  est  évident  qu'à  moins  de  moyens  bien  c 
nus  et  bien  appliqués  de  ventilation  des  pièces  dans  lesqui 
une  personne  d'une  taille  élevée  se  trouve  quelquefois  toiu 
le  plafond  presque  sans  le  moindre  effort,  elles  offrent  de  gn 
inconvénients  pour  la  santé  ;  et  quand  on  songe  qu'en  m 
temps  on  n'y  emploie  généralement  aucun  des  moyens  coi 
nables  pour  y  renouveler  l'air  d'une  manière  à  la  fois  avffl 
geuse  à  la  santé  et  à  réchauffement  de  l'espace,  on  a  tout 
de  s'étonner  que  les  architectes  ne  cherchent  pas  à  conciliei 
commodités  et  la  décoration  des  constructions  avec  deux  di 
aussi  immédiatement  importantes  que  la  bonne  ventilatio 
le  chauffage;  c'est  ce  dont  à  peu  près  généralement  cepen 
il  n'est  tenu  absolument  aucun  compte. 

La  quantité  moyenne  d'air  nécessaire  pour  la  respira 
d'un  individu  est  de  20  litres  par  minute.  Ainsi  ,  pcE 
1  heure  ,  il  faut  pour  une  seule  personne  1200  litres.  La 
piration  ne  peut  enlever  à  l'air  qu'une  très  petite  proportio 
son  oxigène  ;  car  à  mesure  qu'il  sert  à  la  respiration,  la  qaai 
d'azote  y  augmente  dans  un  rapport  très  sensible ,  et  la  q 
tité  d'oxigène  qui  a  disparu  se  trouve  remplacée  presque  c 
tement  par  un  volume  égal  d'acide  carbonique,  et  ces  deu: 
sont  impropres  à  la  respiration.  Il  faut  donc  de  toute  néc( 
que  de  l'air  neuf  vienne  remplacer  le  premier,  et  dans  un 
port  tel  que  la  proportion  des  gaz  non  respirables  ne  puiss 
river  au  point  de  nuire. 

Si  à  cette  cause  d'altération  de  l'air,  toujours  subsista 
nous  ajoutons  celles  qui  proviennent  des  lumières  que  la  i 
peut  renfermer,  nous  verrons  que  pour  une  chandelle  de 
la  livre,  par  exemple,  il  faut  68  gram.  d'oxigène,  représeï 
340  litres  d'air,  dont  un  tiers  seulement  pourrait  être  enlev< 
la  combustion  ,  en  la  supposant  poussée  à  sa  limite  extr^ 
qu'une  bougie  en  demande  86  ou  435  litres  d'air  et  une  h 
de  Garcel  336  ou  1680  litres  d'air. 

On  ne  doit  pas  négliger  non  plus  de  faire  entrer  en  ligi 
compte  la  quantité  d'air  nécessaire  pour  dissoudre  la  qua 
de  liquide  provenant  de  la  transpiration,  et  qui ,  terme  mo 


HABITATIONS.  157 

Ide  80  gram.  pat  heure  :  en  supposant  la  température  de  15<', 
jkut  6™«  15  pour  dissoudre  cette  proportion. 

aperçoit  facilement  combien  doit  déjà  être  grand  le  re- 
llement  de  Tair  pour  le  cas  où  une  seule  personne  et  une 
lumière  se  trouvent  dans  la  piète  ;  mais  si  plusieurs 
Ittonnes  et  un  assez  grand  nombre  de  lumières  se  trouvent 
Ibies  à  la  fois,  la  multiplicité  des  causes  d'altération  de 
pr  viennent  augmenter  l'indispensable  nécessité  de  la  ven- 

ïies  diverses  ouvertures  qui  existent  dans  une  pièce  ,  comme 
C. portes  et  fenêtres,  peiinettent  toujours  l'introduction  de 
Sr;  c'est  par  leur  moyen  que  se  produit  la  ventilation;  mais 
I  détriment  de  la,  température,  et  souvent  d'une  manière  non 
Ueinent  gênante  pour  ceux  qui  s'y  trouvent  renfermés  ,  mais 
visible  même  à  leur  santé  ;  des  moyens  simples ,  faciles  à  met- 
e  en  pratique,  permettent  d'éviter  ces  inconvénients  ;  il  est  à 
Ssirer  que  la  connaissance  en  soit  de  plus  en  plus  répandue. 

Lorsque  l'air  nécessaire  à  la  respiration  ou  à  la  combustion 
Qtre  dans  une  pièce  par  les  ouvertures  des  portes  et  des  fenê- 
■«s,  les  personnes  placées  sur  la  route  de  ces  lames  d'air  en 
teentent  d'autant  plus  l'impression  que  la  proportion  d'air  est 
lus  grande,  à  cause  du  nombre  des  individus ,  de  la  quantité  de 
iimières  et  de  la  proportion  de  combustible  brûlée  dans  la  che- 
linée. 

Si  on  veut  diminuer  le  refroidissement  produit  par  cette 
ause  en  garnissant  les  ouvertures  de  bourrelets  ou  par  Fem- 
loide  doubles  portes  et  croisées,  on  tombe  dans  un  autre  in- 
onvénient,  qui  consiste  à  rendre  la  ventilation  moins  facile,  et 
ti  même  temps  à  diminuer  le  tirage  des  cheminées  et  à  pro- 
luire fréquemment  le.  refoulement  de  la  fumée  dans  l'intérieur 
le  l'appartement. 

Les  pièces  dans  lesquelles  se  trouvent  plus  ou  moins  habi- 
tuellement réunies  plusieurs  personnes  doivent  toujours  avoir 
au  minimum  une  hauteur  de,  2", 50;  pour  produire  à  la  fois  la 
ventilation  et  pouvoir  développer  la  chaleur  nécessaire  ,  il  est 
indispensable  de  disposer  des  ouvertures  qui  permettent  l'in- 
troduction d'une  masse  d'air  suffisante,  animée  d'une  faible 

vitesse. 
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Dans  led  pays  très  fi^oids,  où  l'on  est  dansThabitude  de 
nirune  température  élevée  dans  l'intorieur  des  appartements, 
poêles  ou  des  calorifères  sont  presque  constamment  empl(^ 
pour  le  chauffage  des  habitations.  Le  plus  ordinaireilieot, 
feu  y  est  introduit  par  Vextérieur  des  pièces  où  Ton  se  réunit 
et  dans  lesquelles  l'air  chaud  se  répand  au  moyeu  de  bondbé'; 
dans  ce  cas ,  si  les  moyens  de  ventilation  ne  sont  conv 
ment  disposés,  l'air  est,  comme  on  le  dit,  étouffé   et  fifti 
respirer  ;  si  l'ouverture  du  poêle  se  trouve  dans  la  pièce  tnéne 
et  que  l'on  n'ait  pas  pourvu  à  lui  fournir  l'air  nécêisairé 
des  conduits  appropriés,  l'introduction  de  l'air  extérieur 
toutes  les  ouvertures  produit  les  inconvénients  précéd< 
signalés. 

On  peut  obvier  à  tous  ces  inconvénients  ,  soit  que  Voiù 
usage  de  poêles,  soit  que  l'on  se  serve  de  cheminées  ,  en  diipo- 
sant  à  l'extérieur  de  la  maison,  et  autant  que  possible  ati  liOid, 
ou  dans  une  cave ,  une  prise  d*air  suffisante.  Pour  une  diaàr 
née  9  l'air  conduit  par  un  tuyau  placé  sous  le  plancher  bas  de 
l'appartement  vient  déboucher  entre  deux  parois  peu  Ai- 
tantes  ,  soit  aundessous  de  l'âtre ,  soit  dans  les  jambages  ou  k 
contrecœur  de  la  cheminée  ;  soit  enfin  dans  on  système  de 
tuyaux  sur  lesquels  on  fait  reposer  le  combustible,  et  passer cfr 
suite  dans  un  tuyau  qui  s'élève  dans  l'intérieur  de  la  chenî- 
née,  où  il  est  enveloppé  parle  courant  d'air  chaud;  une  larp 
ouverture  verse  cet  air  échauffe  dans  la  partie  supérieure  de  k 
pièce,  d'où  la  ventilation  produite  par  la  cheminée  Tàttire  wr 
le  combustible,  en  produisant  un  mouvement  de  la  masse  éiH 
tjère  de  l'atmosphère. 

Si  l'on  fait  usage  d'un  poêle,  la  prise  d'air  vient  débondicr 
au-dessous  du  foyer  ;  l'air  circule  dans  un  système  de  tuyanx 
convenablement  disposés,  et  se  répand  ensuite  dans  la  pièce, où 
il  produit  un  effet  tout -à- fait  semblable  à  celui  que  nous  avons 
indiqué  plus  haut. 

Si  la  bouche  du  poêle  n'était  pas  placée  dans  la  pièce  mène 
qu'il  s'agit  d'échauffer,  une  disposition  paiticulière  serait  né- 
cessaire pour  obtenir  l'effet  désiré;  elle  consiste  à  déterminer 
im  appel  par  le  moyen  d'une  cheminée  ou  d'un  Poêle  placés 
dans  une  pièce  voisine^  etc. 
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Batit^  tous  les  cas,  comme  la  température  cl*une  pièce  d'habi- 
tatioii  ne  doit  pas  outre-passer  18°,  on  doit  donner  aux  ouver- 
tures par  lesquelles  Tair  écbau£Pé  y  parvient,  et  à  celles  qui  lui 
âoane&t  Issue ,  des  surfaces  égales  et  suffisantes  pour  que  l'air 
«dt  une  faible  vitesse  ;  si ,  au  contraire ,  comme  on  le  fait  le 
plus  habituellement ,  on  donne  aux  orifices  d'air  chaud  de  très 
'(Mtits  diamètres ,  l'air  n'arrive  pas  en  proportion  suffisante,  et 
il  se  troute  à  une  température  très  élevée ,  ce  qui  incommode 
lieàacoup  les  personnes  qui  se  trouvent  sur  son  passage. 

"En.  adoptant  de  semblables  dispositions,  on  peut  donc  pro- 
duire à  la  fois  deux  effets  très  lïtiles;  et  comme  Tair  parvient 
toujours  dsins  la  pièce  à  une  température  élevée  et  que  l'on 
yeut  déterminer,  il  est  toujours  facile  d'élever  celle  de  la  cham- 
Ire  au  dqj;ré  voulu,  en  même  temps  que  le  renouvellement  de 
Ttir  perm^  de  réunir  dans  im  espace  peu  étendu  un  grand 
nombre  de  personnes. 

Quand  la  température  n'a  pas  besoin  d'être  élevée  artificiel- 
lement j  la  tentilation  déterminée  par  la  seule  différence  de 
tetiipérature  des  lieux  en  communication  produit  le  seul  effet 
désirable  dans  cette  circonstance,  le  renouvellement  de  Tatmo- 
sphète. 

Oa  voit  (Combien  des  moyens  si  simples  et  si  faciles  à  adop- 
ter, surtout  dans  des  constructions  nouvelles ,  offrent  d'avan- 
tages sotis  le  rapport  de  l'hygièiie  ;  à  peine  pourrait-on  citer  une 
localité  où  ils  ne  soient  pas  susceptibles  d'être  mis  en  pratique. 

On  troureta  à  l'article  Chauffage  ce  qui  est  relatif  à  la  dispo- 
lition  de^  appareils  et  à  la  quantité  de  combustible  nécessaire  ; 
et  au  mot  Ventilation  divers  détails  sur  cette  partie  de  la 
question  qui  a  trait  au  renouvellement  de  l'air. 

H.  Gaultier  de  Claubry. 

HABITATIONS.  {Construction.)  Lo.  n3iture  des  habitations  , 
leur  importance,  le  mode  de  leur  construction  et  leur  système 
de  distribution  dépendent  nécessairement  :  1**  de  la  nature 
même  du  pays  dans  lequel  elles  sont  établies,  ainsi  que  du  cli- 
mit  et  de  la  température  qui  y  règne  ordinairement  ;  2<^  des 
matériaux  dont  on  y  peut  disposer  plus  ou  moins  généralement, 
et  à  plus  ou  moins  grands  frais  ;  3<»  et  enfin  du  genre  de  vie  ,  et 
da  plus  ou  moins  d'aisance  des  habitants  mêmes,  etc. 
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Il  serait  superflu  de  parler  ici  des  habitations,  en  ijuel 
sorte  souterraines,  qu'on  trouve  dans  quelques  parties  dcj 
France  ou  d'autres  pays  qui  présentent  des  montagnes  plus 
moins  élevées,  et  composées  d'une  pierre  ou  d'un  tuf  compacte] 
et  suffisamment  résistant. 

Soit  qu'elles  existent  naturellement,  soit  qu'elles  aient  élit 
creusées  de  main  d'homme,  ce  ne  sont  pas  là  des  oi 
dons  ;  et  nous  n'aurions  à  les  signaler  que  comme  ne  pow 
offi  ir,  la  plupart  du  temps ,  des  conditions  de  salubrité  ct't 
solidité  suffisantes  ,  et  comme  devant  en  ce  cas  être  prosoto] 
autant  que  possible  par  l'autorité. 

Ne  nous  occupant  donc  que  des  habitations  construites 
quelque  soin  ,  nous  dirons  qu'elles  doivent  être  en  général 
moins  suffisamment  saines ,  solides ,  commodes  et  agréaUft^ 
et  nous  examinerons   succinctement    comment  elles  peavQ 
réunir  ces  conditions  indispensables. 

Salubrité'.  Pour  qu'une  habitation  soit  suffisamment  ^oflM^ 
il  faut:  V  qu'elle  soit  convenablement  garantie,  d'abofddth 
transmission  de  l'humidité  plus  ou  moins  grande  qui  xiiif> 
presque  toujours  dans  le  sol ,  ensuite  des  variations  ou  deVfAj 
ces,  soit  en  chaud,  soit  en  froid,  de  la  température  extériéaitl 
et   enfin  des  intempéries  telles   que  la  pluie ,   la  neige ,  k^ 
vent ,  etc.  ;  2**  et  qu'elle  soit  pourvue  des  moyens  né 
de   Chauffage  ,  ainsi  que  de  Ventilation  ou  renouyelleiiudft 
d'air. 

Quant  aux  précautions  à  prendre  contre  l'humidité  du  soly  § 
cette  humidité  est  peu  considérable  il  pourra  suffire  de  tajfi 
le  sol  intérieur  plus  élevé  d'une  ou  de  plusieurs  marches 
dessus  du  sol  extéiûeur.  Si  elle  a  au  contraire  une  certaine.' 
intensité,  il  deviendra  utile  ,  en  tenant  d'autant  plus  à  cifi.J 
exhaussement ,  de  recouvrir  le  sol  intérieur  dans  toute  la  sur-  J 
face  de  l'habitation,  par  exemple  au  moyen  d'un  massif  con- 
tinu en  bonne  maçonnerie  hydraulique  ^  en  béton  ^  etc.  Dne.j 
voûte  qui  isolera  le  terrain  du  sol  même  des  pièces ,  et  swif  ; 
laquelle  l'air  circulera ,  sera  sans  doute  d'un  grand  avantage 
et  il  en  serait  de  même  d'un  plancher  en  bois  ,  qui  proeur«rt  1 
toujours  en   outre   un  sol  bien   plus   sain ,   moins  froid  en 
hiver,  etc.  Il  sera  important  aussi ,   dans  bien  des  cas^  cie 
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prendre  les  précautions  nécessaires  pour  que  la  transmission 
le  Thumidité  n'ait  pas  lieu  par  les  fondations  même.  Nous 
indiquerons  au  mot  Mur  quelles  doivent  être  ces  précautions* 

Nous  ajouterons  ici  que  la  Société  tP encouragement  pour 
.'industrie  nationale,  convaincue  de  la  gravité  des  inconvénients 
le  Fhumidité  pour  les  habitations  ,  a  proposé  divers  prix  pour 
'indication  de  moyens  de  la  prévenir  ou  de  la  faire  cesser.  (Voir 
es  programmes  publiés  à  cet  effet.) 

L'intérieur  de  l'habitation  sera  garanti  des  variations  de  la 
empérature  en  donnant  aux  Muas  extérieurs  une  épaisseur 
luifisante  y  et  en  les  formant  de  Matériaux  qui  soient  aussi  peu 
[ue  possible  conducteurs  du  calorique»  On  pourrait  aussi  obte- 
lir  ce  résultat  au  moyen  de  murs  creux  ou  de  doubles  clcifionsy 
ntre  lesquelles  serait  confinée  une  couche  d'air  plus  ou  moins 
onsidérable  ;  mais  il  serait  difficile  qu'il  n'en  résultât  pas  aussi, 
tu  diminution  de  solidité ,  ou  augmentation  de  dépense  et 
ilus  grand  emploi  de  terrain. 

Les  préservatifs  contre  les  pluies ,  la  neige  y  le  vent ,  etc. , 
e  trouveront  dans  l'emploi  d'un  bon  système  de  Toiture  ,  et 
lans  le  bon  établissement  des  fermetures  des  portes  et  des 
'roisées. 

Solidité.  Tous  les  détaib  dans.lesqueb  nous  pourrions  entrer 
ci  à  ce  sujet  formeraient  nécessairement  double  emploi  des 
principes  de  construction  auxqueb  sont  consacrés  un  certain 
lombre  d'ai:Mcles  de  ce  dictionnaire.  Nous  y  renverrons  donc  , 
dnsi  qu'au  mot  Solidité,  à  propos  duquel  nous  essayerons  peut: 
lire  de  poser  quelques  principes  généraux  et  de  prémunir  con  i 
re  les  inconvénients  divers  qu'il  y  aurait,  soit  à  ne  pas  satisfaire 
I  œ  point  important ,  soit  à  outre-passer  à  ce  sujet  de  justes 

imites. 

Commodité  et  agrément.  Nous  réunissons  ici  ces  deux  condi- 
dons,  qui  se  tiennent  en  effet  l'une  l'autre,  mais  nous  entrerons 
lins  peu  de  détaib  à  leur  sujet,  qui  serût  en  effet  plutôt  du  do- 
Diaine  de  Y  art  que  de  celui  de  Y  industrie ,  à  laquelle  cet  ou- 
vrage est  spécialement  consacré.  Nous  nous  bornerons  donc 
ox  préceptes  généraux  qui  suivent 

La  eonunodité  résultera  de  ce  que  les  différentes  j^èoes  né» 

VI.  XI 
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cessaires  à  riiabitation  et  à  ses  dépendances  seront  d'abord  en 
nombre  suffisant  et  de  diuicnsious  suflîsaiites,  et  de  plus  conye- 
nablemeut  disposoes  lant  Tune  par  rapport  à  l'autre,  (^ue  diacune 
en  elle  -même  et  quant  k  ses  diftV'rentes  parties. 

Ainsi,  sans  nous  arrêter  à  la  pièce  unique  dans  laquelle  soo- 
vent  un  malheureux  ouvrier,  quelquefois  même  uue  famille 
plus  ou  moins  nombreuse,  travaille,  fait  la  cuisine ,  mange  et 
couche ,  nous  ferons  iiéaninoins  observer  qu'une  disposition 
convenable  des  difiérentos  parties  de  cette  pièce  peut  atténuer 
les  inconvénients  qui  résultent  inévitablement  d'une  telle  réu- 
nion de  personnes  et  de  fonctions  diilérentes. 

Pour  être  suflisamment  commode  ,  riiabitation  la  plus  mo- 
deste ,  un  simple  lof;e/ncn f.  eniin  ,  doit  se  composer  autant  que 
possible  :  1"  d'une  pièce  d'entrée  destinée  tant  à  garantir  les , 
autres  pièces  du  l)ruit  et  de  la  température  extérieure,  qu'à  re- 
cevoir et  faire  attendre  au  besoin  l'étranger  qui  se  présente,  etc.; 
^2°  d'une  pièce  destinée  ])rincipalement  aux  repas  ;  3"  d'une  autre 
pour  les  préparer,  et,  s'il  est  possible,  de  quelques  dépendances 
pour  les  autres  opérations  de  ménaj^e;  4"  d'une  ou  plusieurs 
pièces  à  coucher,  suivant  la  conqiosition  de  la  famille;  5"  s'il  en 
est  besoin,  d'une  ou  de  ])lusieurs  pièces  de  travail  eu  raison  de 
la  profession  ou  des  différentes  professions  qui  devront  y  être 
exercées  ;  G"  et  enfin  ,  si  un  certaiji  dc[',ré  d'aisance  le  pennet, 
d'une  pièce  destinée  ii  la  réunion  de  la  familhî  et  des  personnes 
qu'elle  peut  avoir  k  recevoir. 

Tour  une  habitation  d'un  ordre  j>lus  élevé,  pour  mi  apporte' 
jnent  en  un  mot ,  chacune  de  ces  pièces  deviendra  plus  indis-  ' 
pensable  et  plus  importante,  et  elles  prenilront  les  noms  distin^  • 
tifs  de  vcslibitlc  ou  unlicliainbrc ,  stille  à  manger  y  cuisine^  (f- 
Jice^  lavoir^  buanderie^  etc.;  cJianibrc  à  conclicr^  ALCOVE,ca- 
bincl  de  loilelle ,  gurdc^robe ,  etc.  ;  cabinet  ou  atelier  de 
travail^  salon  de  compagnie,  etc,   - 

Le  placement  convenable  des  portes,  croisées  et  autres  jKff- 
lies  de  détail  de  cliacime  des  pièces  en  complétera  la  conmo- 
dite,  et  en  constituera  en  même  temps  Y  agrément  y  qui  poum  ■ 
être  aujjmeuté  UuU  par  l'aspect  bien  ména^jé  de  l'extérieur,  que 
par  le  plus  ou  moins  d«  bon  yoùi,  de  recherche,  et  même,  «'ilf 
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a  Uen,  de  richesse,  qu-on  aura  apporté  à  VeiieaÛfm  des  baise^ 
riesy  des  Peintures,  des  Tentvhes,  et  des  autres  moyens  de  dé- 

Enfin,  diverses  dépendances  sont  plus  ou  moins  nécessaires 
suivant  l'importance  de  l'habitation,  telles  que  Latrikes,  Caves, 
McherSf  écuries^  remises^  cours  de  service  y  Jaemns  d'utilité  ou 
d'agrément,  etc. 

'"  L'économie,  le  défaut  d'emplacement,  et  surtout  le  désir  d'à- 
Vmr  de  plain-pied  les  différentes  ou  au  moins  les  Iprincipales 
parties  d'une  même  habitation,  font  que  souvent ,  et  principa- 
lement dans  les  grandes  villes ,  plusieurs  logements^  plusieurs 
appartements^  même  quelquefois  d'une  grande  importance, 
'sont  réunis  dans  une  seule  Maison.  Ce  rapprochement  peut  sans 
doute  ne  nuire  en  rien  à  la  commodité  et  à  Y  agrément  inté- 
rieurs de  chaque  habitation  en  particulier;  mais  il  est  bon  alors 
de  s'attacher  à  diminuer  autant  que  possible  les  inconvénients 
qtii  pooiraient  résulter  de  l'usage  en  conunun  de  quelques  par- 
ties, tels  ffie  les  Escaliers,  cours^  etc. 

Les  habitations  séparées  et  formant  chacune  une  maison  en- 
tièi^eniait  distincte ,  dans  le  genre  de  celles  qu'affectionnent 
Uirticùlièrement  les  Anglais ,  les  Belges,  etc. ,  sont  exemptes  de 
ces  inconvénients  ;  msûs  ordinairement,  afin  de  réduire  l'éten- 
due de  l'emplacement  et  l'importance  de  la  dépense,  les  dif- 
férentes parties  de  l'habitation  se  trouvent  placées  à  des  étages 
différents,  ce  qui  devient  quelquefois  gênant.  Il  est  possible 
toutefois  de  diminuer  les  inconvénients  de  cette  disposition ,  en 
fidsant  des  diverses  pièces  qui  composent  l'habitation  ime  zépar* 
'litiion  judicieuse  et  raisonnéc  d'après  les  usages  et  les  convenant 
ees  des  personnes  auxquelles  elles  sont  destinées. 

GoURLIER. 

HACHE.  {Technologie*)  Ce  mot  s'emploie  pour  désigner  plu- 
sieurs instruments  de  nature  très  différente.  En  thèse  générale,' 
une  hache  est  un  tranchant  placé  en  retour  d'équerre  au  bout 
ffun  manche ,  et  servant  à  couper  vivement ,  au  moyen  de  la 
brce  qm  lui  est  imprimée  par  l'élan.  Les  haches  sont  les  seuls  ou« 
tils  de  ce -genre  ;  la  bîsaiguë  reçoit  bien  de  son  poids  et  de  l'im- 
polsion  qu'on  lui  donne  une  espèce  d'élan  ;  mais.,  comme  elle 
est  toujours  guidée  par  la  main ,  cette  impulsion  et  cet  élan  ne 

II. 
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«ont  pas  les  mêmes  que  ceux  de  la  hache,  qui  est  souvent  lancfe 
à  pleine  yolée.  Le  merlio,  la  piémontaise,  se  lancent  également, 
mais  ne  sont  pas,  comme  les  haches,  destinées  à  couper  le  boii 
avec  une  certaine  régularité,  suivant  une  ligne  donnée.  Vapiii 
celte  définition,  la  doloire,  Tasse,  l'assette,  le  hachereau  ou  ht- 
cliOD,  etc.,  sont  des  haches  n'ayant  assurément  aucune  ressen- 
Llance  avec  la  hache  du  charpentier  ou  celle  du  bûcheron, 
qu'on  nomme  coignécy  mais  ayant  cependant  avec  ces  outils  une 
analogie  remarquable.  La  serpe,  le  croissant,  ne  sont  point  dci 
haches,  encore  bien  qu'ils  reçoivent  un  élan,  et  que  leur  pesan- 
teur serve,  au  moyen  de  l'élan,  à  les  faire  couper,  parce  qu'ili 
ne  sont  pas  emmanchés  en  retour  d'équerre,  mais  bien  suivant 
la  ligne  d'axe  du  manche. 

Les  haches  sont  fermoir  ou  cisecui  (Yoy.  ces  mots)  ;  les  gros- 
ses haches  destinées  à  débiter,  à  débillarder,  sont  fermoir  ;  cdr 
les  destinées  au  dressage  sont  ciseau  ;  la  position  de  la  nûse  d'a- 
cier, lors  du  forgeage,  dépend  de  cette  destination  finale.  Pour 
qu'une  hache  rende  un  bon  service  ,  il  ne  faut  pas  que  le  tail- 
landier ménage  l'acier  ;  il  doit  au  contraire  le  mettre  asseï  épaii, 
et  en  voici  la  raison  :  il  semblerait  au  premier  aperçu  qu'il  suf- 
firait que  î'acier  se  trouvât  sur  la  ligue  du  tranchant ,  comme 
dans  les  autres  outils  du  même  genre  :  il  n'en  est  pas  ainsi  pour 
les  haches,  surtout  pour  celles  à  débiter  les  bois  verts,  les  hacha 
de  bûcherons ,  par  exemple  ;  on  ne  peut  pas  graisser  ces  outili 
autant  qu'il  serait  utile  de  le  faire,  et  alors  la  sève  se  répan- 
dant sur  la  partie  fer,  y  produit  un  commencement  d'oxida- 
tion ,  une  crasse ,  qui  empêche  l'outil  de  couler  ;  il  faut  .prêta 
une  attention  rigoureuse  à  ce  fait ,  qui  est  très  important  pour 
l'ouvrier.  Lorsque,  au  contraire,  la  liache  a  beaucoup  d'ader, 
elle  devient  luisante  et  polie  des  deux,  côtés  du  tranchant,  et  il 
n'est  point  nécessaire  de  la  graisser  aussi  souvent;  les  partiesen 
Cer  se  trouvant  très  éloignées  de  la  ligne  du  taillant,  le  coup  a 
produit  tout  son  effet  avant  que  les  parties  non  glissantes  on 
encrassées  viennent  à  se  trouver  en  contact  avec  le  bois,  et  alois 
l'ouvrier  fait  avec  moins  de  peine  beaucoup  plus  de  besogne* 
Gomme  la  hache-fermoir  est  lancée  à  toute  volée,  qu'elle  en- 
lève un  copeau  ondulé,  chaque  fois  détaché  de  la  pièce,  c'est  nn 
^util  dangereux^  et  qu'on  ne  doit  manier  que  lorsqu'on  en  a 
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Inen  lliabitade  :  les  jambes  des  charpentiers  en  reçoivent  sou- 
vent les  profondes  atteintes.  Le  même  danger  n'existe  pas  re- 
latiLYement  aux  haches-ciseau  servant  à  dresser  ;  il  n'est  pas  né- 
cessaire ncm  plus  que  la  mise  d'acier  soit  aussi  abondante  , 
puisque  c'est  toujours  la  table  d'acier  qui ,  dans  toute  sa  lon- 
gueur, se  trouve  en  contact  avec  le  bois,  le  revers  du  biseau 
ne  frotte  que  contre  le  bois  déjà  à  demi  détaché  de  la  pièce. 

Les  quincailliers  ne  vendent  pas  toujours  les  haches  tout  (em- 
manchées ,  et  d'ailleurs  il  n'est  pas  prudent  de  se  servir  d'une 
hache  qui  n'a  pas  été  emmanchée  par  un  ouvrier  qui  a  intérêt 
à  ce  qu'elle  le  soit  solidement;  au  bout  de  quelque  temps  ,  elle 
peut  se  séparer  du  manche,  et  comme  on  la  lance  toujours  avec 
force,  qu'elle  est  pesante  et  tranchante ,  elle  peut  alors  causer 
de  grands  malheurs ,  dont  on  n'a  malheureusement  que  trop 
d'exemples.  Nous  devons  donc  entrer  dans  quelques  détails  sur 
le  moyen  d'emmancher  cet  outil  de  telle  sorte  que  les  acci- 
dents ne  soient  plus  à  redouter  ;  ce  moyen  se  rapportant  d'ail- 
leurs à  beaucoup  d'autres  emplois,  pour  les  marteaux,  les  pio- 
cfaes,  les  merlins,  les  coûtres ,  les  outils  de  jardinage  et  d'agri- 
culture, etc.,  sera  toujours  utile  à  connaître. 

Lorsqu'on  est  pour  mettre  un  manche,  il  faut  d'abord  choisir 
un  morceau  de  frêne  bien  de  fil ,  que  l'on  dresse  mi-plat ,  soit 
à  la  plane,  soit  au  rabot.  On  examine  ensuite  l'œil  ou  la  douille 
de  l'outil  à  emmancher;  s'il  y  a ,  comme  cela  a  souvent  lieu , 
deux  évasements ,  un  à  chaque  orifice  ,  il  n'y  a  pas  de  choix  à 
fidre  ;  s'il  n'y  a  qu'un  évasement ,  on  fera  en  sorte  qu'il  soit 
tourné  par  devant;  si  l'évasement  était,  au  contraire,  tourné  du 
cAté  de  l'ouvrier,  l'outil  serait  défectueux,  et  on  n'aurait  pas  dû 
en  bire  l'acquisition ,  car  tôt  ou  tard  il  devra  causer  des  acci- 
dents. On  fait  au  bout  du  manche  une  espèce  de  tenon  avec 
épaulement;  on  fait  entrer  ce  tenon  dans  la  douille,  puis,  lors- 
qu'il est  entré  à  force,  on  fend  le  bois  à  l'endroit  du  tenon,  par 
le  milieu,  à  l'aide  d'un  coin  en  fer  ou  par  tout  autre  moyen,  et 
oa  insère  dans  cette  fente  un  coin  allongé  et  aigu,  en  bois  dur, 
qui  fait  plier  et  écarter  les  deux  parties  du  tenon,  et  leur  fait 
prendre  la  forme  de  l'évasement.  Par  ce  moyen ,  l'emmanche- 
ment est  assuré  ;  on  arrase  ensuite  à  2  ou  3  millimètres  près, 
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et  on  rive  cette  petite  saillie,  en  refoulant  le  bois  arec  m 

marteau. 

Les  haches  à  dresser,  les  doloirs,  et  autres  de  ce  genre,  en- 
gent  une  autre  précaution  :  il  ne  faut  pas  que  le  manche  soit  a 
ligne  directe  suivant  la  pbce  de  la  planche  de  Toutil;  nuisl 
faut  qu'il  dérive  à  droite  d'un  angle  suffisant  pour,  qu'au  bout 
de  ce  manche  il  se  trouve  en  dehors  de  la  ligne  droite  un  » 
pace  suffisant  pour  que  la  main  qui  tient  ce  manche  ne  sut 
point  froissée  par  le  bois  qu'on  dresse.  On  fait  cette  Gourbare 
soit  au  moyen  du  feu ,  soit  en  délardant  le  morceau.  La  cew' 
bture  par  le  feu  est  préférable. 

Une  hache  à  débiter  ne  doit  point  être  affûtée  droit ,  luii 
bien  suivant  une  courbe  dont  la  flèche  sera  plus  ou  moins  kn* 
gue,  selon  qu'elle  débite  plus  ou  moins  ;  plus  la  flèche  estka- 
gue,  plus  l'outil  débite ,  mais  aussi  moins  il  va  régulièrement; 
c'est  ce  qui  fait  que  pour  les  dôloirs  et  les  haches  à  dresser  icetti 
courbe  doit  être  beaucoup  moins  sentie. 

L'acier  employé  à  la  fabrication  des  haches  doit  être  neuf  et 
de  bonne  qualité  ;  c'est  ce  qui  malheureusement  n'a  pas  tou- 
jours lieu  9  aussi  trouve-t-on  peu  de  bonnes  haches  daask 
commerce;  la  raison  en  est  que  la  trempe  pour  cet  outil  doit 
toujours  être  revenue  bleue,  et  qu'à  ce  degré,  si  l'acier  n'a  pu 
de  corps,  la  hache  est  molle.  Si ,  pour  avoir  de  la  dureté ,  oa  • 
n'a  fait  revenir  que  couleur  d'or  ou  gorge  de  pigeon,  la  hadie 
s'ébrèche  par  éclats.  En  général ,  lors  de  la  trempe ,  il  peut  le 
manifester  sans  inconvénient  quelques  criques  au  taillant,  nu 
que  pour  cela  l'outil  soit  défectueux  et  doive  exciter  la  méfisnoi  ' 
de  l'acheteur  ;  ces  criques  disparaissent  après  quelques  repsi- 
sages,  et  l'outil  n'en  est  que  meilleur.  Mais  si ,  dans  les  hadifli   j 
à  dresser,  les  criques  se  prolongeaient  assez  avant  le  long  de  h 
planche,  l'outil  devrait  être  mis  au  rebut,  parce  qu'il  sera  irr- 
ehe  pendant  tout  le  temps  de  sa  durée. 

La  hache  est  un  outil  qu'il  faut  faire  fabriquer  de  commads 
par  un  bon  taillandier.  Celles  qu'on  achète  sont  raremot 
bonnes ,  et  si  un  hasard  heureux  en  procure ,  on  doit  afuir 
soin  de  cette  pièce,  car  on  ne  peutpas  compter  deux  fois  surooMe 
bonne  fortune.  Pauluv  Desornjuux. 
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.HAGHE-PAILLE.  (Agric.)  L'usage  de  cet  instrument  est  as- 
sez désigné  par  son  nom.  On  est  dans  l'usage ,  dans  plusieurs 
cofttrées  du  Nord ,  de  nourrir  en  grande  partie  les  chevaux 
arec  de  la  paille  hachée,  donnée  ou  seule ,  ou  mêlée  avec  de 
Tavoine  on  d'autres  grains.  Cette  méthode  s'est  introduite  chez 
nons^  et  pour  couper  la  paille  d'une  manière  égale  et  prompte, 
on  II  iiiiaginé  diverses  sortes  d'instruments  ou  machines  qui 
remplissent  plus  ou  moins  hien  cet  ohjet.  L'une  dé  ces  machi-^ 
nés  consiste  en  deux  cylindres  horizontaux ,  parallèles  et  très 
rapprochés,  dont  l'un  ,  mû  par  une  manivelle ,  fait  tourner  en 
sens  contraire,  par  le  frottement  qu'il  occanonne,  l'autre  cylin- 
dre |  qui  porte  un  grand  nombre  de  lamesr  d'acier  circulaires , 
séparées  par  des  rondelles  de  plomb.  Le  premier  cylindre  est 
de  cmyre ,  et  entaillé  dans  toute  sa  circonférence  de  manière 
que  les  lames  tranchantes  du  second  s'avancent  dans  les  entail-' 
l68  de  œlui-là  ;  il  porte  de  plus  sur  sa  surface  plusieurs  rangées 
de  dents  qui  entrent  dans  les  intervalles  des  lames  d'acier,  et 
qui  aecrochent  les  pailles  pour  les  faire  porter  sur  ces  lames ,  et 
les-fidre  couper  par  la  révolution  contraire  des  deux  cylindres. 
Où  peut  presser  plus  ou  moins  l'un  contre  l'autre  ces  cylindres 
an  moyen  de  deux  vis  horizontales.  Quatre  autres  vis  verticales 
servent  à  serrer  de  même  leurs  axes  dans  les  collets  où  ils 
tdornent ,  pour  éviter  le  jeu.  Les  bottes  de  paille  se  mettent 
dans  mie  esjièce  de  trémie  de  la  même  longueur,  qui  est  placée 
au-dteus  des  deux  cylindres ,  et  le  poids  de  ces  bottes  suffit 
pour  les  fisire  descendre  à  mesure  que  la  paille  est  coupée  et 
que  les  brins  tombent  da^ns  une  auge  établie  sous  la  machine. 
Le  cyUndrie  étant  mis  en  mouvement ,  le  mouvement  qui  en 
tésqlte  fiiit  tourner  en  sens  contraire  l'autre  cylindre  qui  porte 
les  lames ,  la  machine  entre  en  jeu,  et  hache  la  paille. 

Tout  le  inonde  n'est  pas  d'accord  sur  l'avantage  de  hacher  la 
pulle  avant  de  la  donner  au3(  bestiaux ,  la  digestion  devant  être 
pins  difficile  et  plus  incomplète.  La  meilleure  paille  ,  sous  le 
h^iport  de  la  nutrition,  est  celle  qui  sort  des  machines  à  battre 
le  grain;  la  trituration  qu'elle  y  subit,  et  l'assouplissement  qui 
enrésnlte,  étant  plus  favorables  à  la  mastication  que  sa  coupure 
.  ou  sa  hachure.  Soula]:?g£  Bodin» 
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.  HAIE.  {Agric.  )  On  est  d'accord  aujourd'hui  sur  ce  point 
que  clôture  est  nécessaire  à  bonne  culture.  Indépendamment  du 
besoin  de  mettre  les  différents  produits  des  champs  à  l'abri  des 
dommages  causés  par  les  hommes  et  par  les  animaux ,  toute 
espèce  de  culture  demande  à  être  abritée,  soit  contre  l'action 
directe  du  soleil ,  soit  contre  celle  des  grands  vents  encore  plus 
desséchante.  En  grande  culture  ,  dans  les  pays  ouverts  ,  dans 
les  bas  fonds,  les  enclos  en  haies  vives  sont  k  la  fois  les  meil- 
leurs, les  plus  économiques,  les  plus  durables  et  les  plus  uti- 
les. Partout  où  cela  est  possible ,  les  possesseurs  de  fonds  doi- 
vent enclore  leurs  champs  en  haies  vives. 

On  les  compose  d'arbres  ou  arbustes  rustiques  à  racines  pir 
votantes  qui  peuvent  croître  en  haies  serrées ,  souffrir  des  tontes 
annuelles,  se  maintenir  garnis  de  branches  et  de  rameaux- da 
bas  en  haut ,  et  vivre  dans  cet  état  de  contrainte  pendant  un 
esfpace  de  temps  suffisant  pour  dédommager  des  frais  de  plan- 
tation et  d'entretien  ;  dès  lors,  ime  haie  d'aubépine  bien  soignée 
peut  durer  un  siècle.  C'est  un  des  arbrisseaux  qui  s'accommo- 
dent le  mieux  ,  et  en  pareil  cas ,  à  plus  d'espèces  de  terrains. 

On  forme  une  haie  par  voie  de  semis  ou  de  plantation.  La 
première  est  la  meilleure  et  la  plus  durable  ;  la  seconde  est  la 
plus  sûre  et  la  plus  prompte. 

Sentis.  On  défonce  d'abord  à  2  pieds  de  profondeur,  sur  3  ou 
4  de  large,  le  terrain  que  l'on  veut  semer,  aussi  bien  que  celui 
que  Ton  veut  planter.  Lorsque  la  haie  longe  un  chemin ,  il  est 
souvent  nécessaire,  toujours  utile,  de  l'en  séparer  par  un  fossé , 
sur  la  berge  intérieure  duquel  on  établit  et  on  entretient,  pen- 
dant les  premières  années,  une  haie  sèche  en  palissades.  Ensuite 
on  répand  les  graines  sur  deux  oa  trois  rangs,  dans  des  rigoles 
éloignées  entre  elles  de  8  à  10  pouces;  on  recouvre  la  graine  de 
1  pouce  de  terre ,  plus  ou  moins ,  suivant  la  nature  du  sol  et 
l'espèce  de  la  graine.  Il  ne  faut  semer  que  par  un  temps  cou- 
vert et  humide  ;  au  bout  de  l'année ,  on  remplace  les  pieds 
manquants.  Au  bout  de  trois  ans  ,  on  commence  à  forcer  les 
branches  qui  poussent  en  avant  à  prendre  une  direction  laté- 
rale qui  tend  à  boucher  les  vides,  et  on  pince^  pendant  la  sève, 
les  sommités  des  tiges  qui  s'élèveraient  trop.  A  six  ans,  si  la  tii>i<t 
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a  été  bien  conduite  ^  elle  est  formée^  et  ne  demande  plus  que 
les  soins  ordinûres  y  qui  consistent  principalement  à  la  tondre, 
81  c'est  une  simple  haie  de  défense;  à  rexploîter,  si  elle  est  des- 
tinée à  produire  du  bois  de  chauffage.  L'aménagement  de  cette 
sorte  de  haie  varie  suivant  le  parti  qu'on  en  veut  tirer  .Tantôt  on 
coupe  seulement  le  sommet  à  une  hauteur  quelconque ,  tantôt 
on  coupe  un  des  rangs  une  année,  et  l'auti'e  rang  trois  ans  après; 
tantôt  on  coupe  seidement  les  tiges  les  plus  fortes ,  tantôt  on 
coupe  en  terre  la  totalité  de  la  haie. 

Quand  on  veut  former  une  haie  par  plantation ,  on  se  sert 
en  général  de  plants  de  semis ,  et  quelquefois  de  boutures. 
Les  meilleurs  plants  sont  ceux  qui  ont  été  élevés  en  pépinière  ; 
on  ne  leur  retranche  point  le  pivot ,  pour  ne  pas  favoriser , 
dans  les  espèces  employées,  la  disposition  traçante  qui  rend  quel- 
quefois nuisible  aux  récoltes  le  voisinage  des  haies.  Les  plants 
arrachés  dans  les  bois  ne  valent  généralement  rien;  et  le  proprié- 
taire Instruit  ne  se  laissera  pas  prendre  au  bon  marché  dans 
une  œuvre  de  cette  importance.  On  procède  de  diverses  façons 
à  la  formation  d'une  haie  plantée  ;  tantôt  on  plante  sans  fossé  ; 
perpendiculairement  ou  obliquement  sur  la  berge  d'un  fossé  ; 
des  deux  côtés  ou  au  milieu  d'un  fossé  ;  obliquement  sur  la 
pente  ou  sur  les  pentes  d'un  fossé.  Avec  le  temps  toutes  ces 
méthodes  se  renferment  dans  la  première.  Sous  ce  climat ,  la 
plantation  d'une  haie  se  fait  avantageusement  depuis  le  com- 
mencement de  décembre  jusqu'à  la  fin  de  mars.  La  nature  des 
arbres  produit  aussi  quelque  variation  dans  l'époque.  On  coupe 
le  plant  à  deux  pouces  au-dessus  du  collet  des  racines ,  ce  qui 
détermine  le  développement  d'un  plus  grand  nombre  de  bran- 
dies. On  met  le  plant  dans  des  rigoles  dont  la  profondeur  est 
déterminée  par  la  longueur  des  plants;  cela  vaut  infiniment 
mieux  que 'de  faire  des  trous  au  plantoir.  Chaque  pied  sera 
espacé  de  3 , 4 ,  5  ou  6  pouces,  et  même  plus,  suivant  la  nature . 
des  plants  et  du  sol.  Ces  haies  seront  ensuite  conduites  et  en-» 
tretenues  comme  celles  provenant  de  semis. 

Une  excellente  manière  de  former  une  haie  est  celle-ci  :  à 
quatre  ans,  on  la  rabat  à  6  pouces;  elle  donne  des  rejetons 
qu'on  coupe  l'année  suivante  à  6  pouces  plus  haut ,  et  qu'on 
taille  deux  ou  trois  années  de  suite  à  la  même  hauteur ,  peu- 
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on  peut,  dans  les  parcs  qui  avoisinent  les  haUtajtionSi  iniii&* 
plier  ainsi  les  mûriers  ;  Futile  est  joint  à  l'agréable,  en  ce  qn' 
la  yerdure  de  ces  haies  étant  douce  plaît  à  l'œil,  et  en  ce  que  Foi 
peut  s'en  servir  pour  établir  des  divisions  et  en  border  les  at' 
lées  sinueuses  qui  ordinairement  abondent  dans  les  jardiu 
paysagers ,  sans  encombrer  les  percés  obligés  et  les  points  de 
vue  qui  en  font  le  charme.  Le  seul  inconvénient,  c'est  qu'ajuèi 
la  cueillette  des  feuilles  jusqu'à  leur  renaissance ,  ces  haies  sobI 
dépouillées  de  leur  agrément  naturel  ;  mais  l'esprit  sera  UeÉ 
dédommagé  de  la  privation  de  la  vue  par  la  considératioii  di- 
profit.  Mais  la  manière  la  plus  fructueuse  et  la  plus  sure  ils 
cultiver  le  mûrier  en  haie  est  d'y  consacrer  une  étendue  de  ta^ 
rain  quelconque  ,  ainsi  qu'on  le  fait  pour  la  vigne.  Je  reneâ^ 
drai  sur  cette  culture  au  mot  Mûrier.  C'est  principalemàf 
sous  le  rapport  de  la  clôture,  de  la  défense  et  de  l'abri,  que  fù 
considéré  les  haies  dans  cet  article  ;  et  un  établissement  demir 
riers  cultivés  en  haies  tel  que  je  l'indique  ici  exigerait  lui-^nènè 
avant  tout  que  le  lieu  qu'on  lui  destinerait  fût  dos  et  défendu 
par  une  bonne  haie  d'aubépine  >  ou  bien  de  plants  de  mûrier 
grelTés  entre  eux  en  losange  ;  et  ce  qu'on  ferait  à  cet  égard poo^ 
un  clos  de  vigne,  on  le  ferait  pour  un  clos  de  mûriers. 

*  SOULANOE   BODIN. 

HALAGE.  (Mécanique,)  C'est  l'action  de  moteurs  se  moannt 
sur  le  bord  d'un  canal  ou  d'une  rivière,  et  imprimant  à  onbi- 
teau  un  mouvement  de  translation. 

Le  même  effet  s'obtient  aussi  au  moyen  de  machines  placfa 
sur  les  bateaux ,  ou  fixées  au  rivage.  Dans  le  premier  cas,  l'a^ 
tion  prend  le  nom  de  touage,  et  dans  le  second  celui  de  remoT' 
quage,  (  Voyez  ces  mots.) 

Le  but  du  halage  étant  de  vaincre  la  résistance  que  les  Imf-  ^ 
teaux  éprouvent  à  se  mouvoir ,  nous  nous  occuperons  d'abord 
de  cette  résistance. 

Il  résulte  de  savantes  expériences  faites ,  en  1775 ,  à  l'Ecok 
militaire,  par  MM.  d'Alembert,  Condorcet  et  Bossut,  que  la  r^ 
sistance  des  corps  plongés  dans  l'eau  est  proportionnelle  à  leur 
section ,  et  au  carré  de  la  vitesse  de  choc. 

des  lois  permettraient  d'estimer  la  résistance  d'un  bateau 
dont  la  section  et  la  vitesse  seraient  détepninées,  si  l'on  cour 
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ssait  ia  vitesse  de  choc  relative  à  ces  données  ;  en  e£Pet  j  il 
lirait  alors  de  faire  le  carre  de  cette  vitesses  ^^  ^^  le  multi- 
er  par  la  section.  Il  est  donc  important  de  connaître  la  vitesse 
choc. 

On  peut  considérer  deux  vitesses  dans  un  bateau  qui  se  meut, 
ne  absolue  prise  par  rapport  au  rivage,  l'autre  relative  prise 
?  rapport  au  courant,  et  qui  est  la  vitesse  de  choc.  La  pre- 
ère  s'estime  en  prenant  l'espace  parcouru  dans  l'unité  de 
ops;  la  seconde  se  compose  des  vitesses  absolues  de  l'eau  et 
bateau ,  et  sa  valeur  est  exprimée  par  la  somme  ou  la  diffé- 
ice  de  ces  deux  vitesses,  suivant  qu'elles  ont  lieu  dans  des  sens 
posés  ou  dans  un  même  sens  ;  en  sorte  que  l'expression  géné- 
e  de  la  vitesse  de  choc  est  :  V+C ,  en  désignant  par  V  la 
esse  absolue  du  bateau,  et  par  G  celle  du  courant. 
Effectuant  maintenant  ce  que  nous  avons  énoncé  plus  haut, 
Kpression  de  la  force  de  résistance  sera  F=^»(V+C)» ,  en 
ngnant  par  b*  la  section  du  bateau  que  l'on  peut  toujours 
mener  à  un  carré  dont  b  serait  le  côté.  F  représentera  la 
:ce  que  le  moteur  doit  dépenser,  et  si  l'on  multiplie  cette 
xe  par  Y,  c'est-à-dire  si  l'on  suppose  que  le  moteur  mar- 
e  avec  la  vitesse  Y,  il  faudra  multiplier  aussi  le  second  mem- 
ede  l'équation  par  Y;  car  le  moteur  et  le  bateau  étant  inva- 
iblement  liés,  comme  nous  le  verrons  plus  tard,  celui-ci 
mouvra  avec  la  même   vitesse,   et  l'équation  deviendra 

Y='b-(V'±CyY, 

Cette  valeur  n'est  pas  exacte  ,  parce  qu'elle  ne  tient  pas 
mpte  de  la  forme  du  bateau ,  qui  pourtant  exerce  une  grande 
ftuence  sur  la  résistance,  comme  l'ont  prouvé  les  expéricn- 
ftde  la  Société  d'architecture  navale  de  Londres.  Voici  quel- 
les résultats  que  nous  empruntons  à  l'excellent  ouvrage  de 
m.  Tourasse  et  Mellet  sur  les  bateaux  à  vapeur. 


Proue  et  poupe  carrées,  ^^j^  81 

Proue  carrée  et  poupe  aiguë,  49,  51 

Proue  aiguë  et  poupe  carrée,  25,  36 

5  S  y  Proue  et  poupe  aiguës,  18,  62 

J    f  Modèles  très  courts  avec  les  extrémités^  de  21,  12 

plus  ou  taoins  inclinéesi  (    à  1 1  »  37 
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Ces  Yaleurs  relatiTes  à  un  mètre  carré  de  secdon  sont 
mées  eu  kttogrammes,  et  ont  été  prises  pour  une  vitesse  d'i 
mètre  par  seconde.  Les  bateaux  à  double  courbure  ai 
donné  des  valeurs  beaucoup  plus  faibles  ;  car  il  en  est  dont  kl 
résistance,  sous  les  mêmes  conditions ,  n'est  pas  plus  de  8k.  Oi 
voit  combien  la  forme  des  bateaux  peut  influer  sur  leur  itt- 
stance,  et  combien  il  est  important  d'introduire ,  dans  la  bh\ 
mule,  les  coefficients  qui  en  résultent.  Si  nous  désignoni  pÉr'i 
les  valeurs  du  tableau  précédent,  que  l'on  devra  toujours  prendra | 
relatives  aux  circonstances^  la  formule  sera  définitivement  : 

Cette  expression  servira  à  déterminer  la  résistance  d'un  bateA.' 
à  parois  verticales  dans  des  circonstances  quelconques,  povtrt 
que  Ton  donne  à  r,  ^,  Y  et  C ,  les  valeurs  qui  leur  correspon- 
dent. Aiasil'on  trouvera  que  la  résistance  d'un  bateau  amarré 
au  rivage  et  placé  dans  un  courant,  est:  F=»r^>G',  puisque  dm 
ce  cas  la  vitesse  Y  du  bateau  est  nulle.  On  trouverait  encore 
dans  le  cas  d'une  eau  tranquille,  pour  cette  résistance,  Fssr^aY'; 
car  dans  ce  cas  G ,  qui  dans  la  formule  générale  exprime  la  TÎ- 
tesse  du  courant,  doit  être  égal  à  zéro.  Dans  toutes  ces  drooa- 
stances,  la  loi  que  nous  avons  énoncée  se  manifeste,  c'est-à-dire 
que  la  résistance  est  toujours  proportionnelle  à  la  section  k*  et 
au  carré  de  la  vitesse  de  choc  (  Y+C).  On  doit  conclure  de  cela 
qu'il  faut  réduire  le  plus  possible  la  section  et  la  vitesse  des 
bateaux ,  en  observant  que ,  puisque  leur  longueur  n'entre  pas 
dans  la  formule,  on  pourra  l'augmenter  beaucoup  sans  qu'il  eu 
résulte  aucun  accroissement  de  résistance. 

Les  formules  que  nous  venons  d'établir,  et  les  conaëquenoes 
que  nous  en  avons  déduites  sont  rigoureusement  vraies  pour 
les  bateaux  à  parois  verticales,  se  mouvant  dans  une  eau  in- 
définie ;  mais  elles  subissent  d'importantes  modifications  quand 
elles  s'appliquent  aux  bateaux  à  double  courbure ,  ou  quand 
le  mouvement  a  lieu  dans  une  eau  dont  les  limites  sont  pea 
étendues. 

Les  modifications  que  nous  allons  indiquer,  dues  à  la  douUe 
courbure  des  bateaux,  sont  basées  sur  les  récentes  expériences 
que  M.  Mac-Neil  a  faites  en  Angleterre,  et  qu'on  peut  résumer 


SALAGE.  ^75 

MJ^pti.  :  «  La  loi  du  carré  de  la  vitesse  est  exacte,. lorsque  lasec- 
^  tion  d'immersion  reste  la  même  ;  mais  elle  cesse  de  se  véri- 
»  ûer  àde  grandes  vitesses,  parce  qu'alors  le  bateau,  ne  pou- 
»  vaut  diviser  le  fluide  assez  rapidement  Relève  aur-dessus  de 
»  Veam,  en  s'inclinant  de  la  proue  vers  la  poupe,  et  présente 
»  aiiuii  uuc  moins  grande  surface  immergée.  »  Le  phénomène 
dont  nous  avons  à  mesurer  les  effets  consiste  donc  tout  entier 
en  ce  que  le  bateau  sort  de  l'eau  à  mesure  que  la  vitesse  de 
choc  à  laquelle  il  est  soumis  devient  plus  considérable;  de  sorte 
qu^,  ai  nous  pouvions  estimer  exactement  la  diminution  de 
section  due  à  cet  effet ,  la  rédslance  des  bateaux  ^  double  cour- 
bore,  si  long-temps  problématique,  nous  serait  parfaiten^ent 
.  connue.  Or,  la  mécanique  permet  d'arriver  à  cette  appréciation 
exacte,  ep  se  basant  sur  ce  que  l'effet  observé  par  M.  Mac-Neil 
est  dû  i  une  décomposition  de  la  vitesse  de  choc  ^ur  la  carène 
courbe  du  bateau.  Mais  comme  les  considérations  auxquelles 
il  faut  avoir  égard  varient  avec  chaque  bateau,  nous  nous  bor- 
nerons à.dpnner  à  r,  dans  notre  formule  ,  la  valeur  de  8  kilog., 
sans  autre  modification  jusqu'à  la  vitesse  de  d^'yôO  par  seconde, 
et  à  y  introduire,  pour  les  vitesses  comprises  entré  3,50  et  5,50, 
le  coefficient  0,66,  trouvé  par  M.  Mac-Neil. 

Quant  à  l'influence  que  nous  avons  annoncée  de  l'étendue 
de  Veau  sur  la  résistance  des  bateaux,  elle  est  due  à  un  phéno-^ 
mène  qui  a  pour  effet  de  changer  la  valeur  (  VHrC)  de  la  vitesse 
de  choc.  Ce  phénomène  est  d'une  analyse  facile  et  d'une  ap- 
préciation exacte.  En  effet  :  supposons  un  bateau  de  sec- 
tion 6*,  se  mouvant  avec  la  vitesse  Y  dans  un  canal  dont  l'eau 
est  en  repos  et  dont  la  section  est  S.  Il  est  clair  que,  sans  rien 
changer  à  l'effet  qui  se  produit,  on  pourra  supposer  que  le  ba- 
teau reste  immobile,  et  que  c'est  l'eau  qui  se  meut  avec  la  vi- 
tesse V.  Dans  ce  cas  on  verra  facilement  qu'au  point  du  canal 
où  se  trouve  le  bateau,  la  section  étant  diminuée,  la  vitesse  aug- 
mente, et  cela  dans  le  rapport  inverse  des  sections  comme  l'in- 
dique la  loi  du  mouvement  des  liquides  ;  ainsi,  pour  exprimer 
cette  nouvelle  vitesse,  on  posera  la  proportion  V  :  V  :  :  S — b^  :  S^^ 

d'où  la  vitesse  autour  du  bateau  V'=g-^La  différence  V— g--^ 
de  la  vitesse  primitive  à  cette  nouvelle  vitesse,  donnera  l'ac- 
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croissement  dû  au  phénomène  que  nous  signalons,  et  ¥i 

sion  de  la  résistance  pratique  d'un  bateau  dans  un  canal, 

V  ±:  (V  —  ^37;))    V.  Cette  équation  ii 

que  que  la  résistance  d'un  bateau  à  parois  verticales,  se  me 
vaut  dans  un  canal ,  est  d'autant  plus  grande,  que  la  section  1 
canal  est  plus  petite  par  rapport  à  celle  du  bateau. 

Ce  résultat  s'applique  aussi  aux  bateaux  à  double  courl 
seulement  nous  devons  faire  observer  que  puisque  le  réi 
sèment  des  canaux  a  pour  effet  d'augmenter  la  vitesse  de  cl 
l'emploi  des  bateaux  à  double  courbure  offrira,  dans  les 
circonstances ,  d'autant  plus  d'avantage  que  ce  rétrécii 
sera  plus  considérable. 

Lorsqu'un  bateau  remonte  le  courant  d'une  rivière,  il 
trouve  placé  dans  une  circonstance  que  nous  devons  sif 
et  qui  consiste  dans  l'inclinaison  de  la  surface  de  Teau 
nantde  la  vitesse  du  courant.  Cette  inclinaison,  qui,  dans  les li- 
vières  navigables,  varie  de  un  à  deux  millièmes,  doit  faire  ooo* 
sidérer  le  bateau  comme  se  mouvant  sur  un  plan  incliné,  de 
telle  sorte  que  la  force  qui  le  fait  mouvoir  pendant  I60O mètres- 
non  seulement  est  obligée  de  vaincre  la  résistance  de  Tean,  nuôi 
encore  d'élever  le  poids  total  du  bateau  à  1  ou  2  mètrei 
au-dessus  du  point  de  départ.  11  faudra  donc  ajouter  à  la  réiu-' 
tance  la  force  nécessaire  pour  produire  ce  travail ,  et  qu'ex- 
prime le  produit  du  poids  du  bateau  par  le  rapport  de  l'indi- 
naison  du  courant.  En  pratique ,  cette  force  est  sensiblement 
0,10  de  celle  due  aux  autres  résistances.  On  conçoit  que  cette 
même  force ,  nuisible  aux  bateaux  qui  remontent  le  courant, 
aide  de  la  même  quantité  ceux  qui  le  descendent. 

Maintenant,  connaissant  la  force  nécessaire  au  mouvement 
d'un  bateau  dans  les  différents  cas,  il  nous  reste  à  indiquer  lei 
moyens  de  la  produire  et  de  la  transmettre. 

D'après  la  définition  que  nous  avons  donnée  du  halage,  il  n'y 
a  que  deux  genres  de  moteurs  qui  puissent  y  être  appliqués: 
les  moteurs  animés  et  les  machines  locomotives.  Les  motenii 
animés  étant  les  plus  économiques  de  tous  ceux  qui  agissent 
par  translation,  sont  aussi  ceux  dont  l'usage  est  le  plus  itérai 
dans  le  halage.  On  a  souvent  essayé  en  Angleterre  Tapplicalte 
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to| machines  locomotives;  mais  on  n'a  obtenu  que  de  mauvais 
paltats ,  faciles  à  prévoir  d'ailleurs ,  puisque  l'emploi  de  ces 
pcbines  entraîne  l'établissement  d'un  chemin  particuUer,  qui 
|]à,par  lui-même,  est  une  voie  de  communication. 

Banni  les  moteurs  animés,  ceux  dont  l'usage  est  le  plus  fré* 
Ipiit  sont  les  hommes  et  les  chevaux. 

Les  avantages  économiques  que>L'on  peiit  retirer  de  chacun 
b  ces  moteurs  varient  avec  les  circonstances  pratiques  dans  les- 
■uillefl  ils  sont  placés,  quoiqu'on  puisse,  dire  d'une  manière 
rfoérale  que  les  chevaux  sont  plus  avantageux  toutes  les  fois 
ih.  force  à  dépenser  dépasse  cellç  de  trois  hommes.  Quand 
yjiiqmîng  de  halage  sont  bien  établis,  et  que  l'action  peut 
cqÔj^j^jiée,  il  y  a  avantage  à  employer  les  chevaux  ;  si ,  au 
llntraire,  les  chemin^  sont  difficiles,  et  si  l'action  est  interrom- 
pit jpar  de  fréquentes  manœuvres ,  les  hommes  doivent  être 
ÎpîfÊrés.  Ces  considérations  sont  générales.  Il  en  est  de  parti- 
mlièi^es  à  chaque  cas,  dont  il  est  important  de  tenir  compte 
pour  déterminer  le  moteur  le  plus  économique.  Ces  considéra- 
tions ont  nq>port  à  la  vitesse  avec  laquelle  doit  avoir  lieu  le 
liaDsport,  à  la  nature  des  marchandises  à  transporter  et  aux 
tinyinstances  locales  dans  lesquelles  on  se  trouve  placé. 

Dans  le  halage,  les  hommes  exercent  leur  action  au  moyen 
de  bretelles  ou  bricoles  attachées  à  la  corde  générale  de  trac- 
tion par  une  corde  particuhère  à  chacun  d'eux.  La  longueur  de 
cei  cordes  et  leur  point  d'attache  à  la  corde  principale ,  sont 
tels  que  les  hommes  se  trouvent  ^disposés  sur  une  même  Ugne 
parallèle  au  rivage  ;  ce  qui  permet  de  réduire  le  chemin  de  ha- 
•lage  à  une  simple  section.  Les  chevaux  agissent  par  des  palon- 
niers  auxquels  ils  sont  attelés  deux  à  deux  ,  l'attelage  étant 
d'ailleurs  disposé  à  la  manière  ordinaire- 
La  corde  de  traction  qui  transmet  l'action  des  moteurs  au  ba- 
teau «st  fixée  à  une  simple  cheville  ou  à  un  mât. 

n  résulte  de  ce  que  les  moteurs  marchent  sur  la  rive ,  et  de 
te  que  le  bateau  suit ,  dans  Teau,  ime  direction  parallèle,  que 
W  action  ne  lui  est  pas  transmise  dans  le  sens  du  mouvement. 
Oe  là  iiécessairement  décomposition  de  cette  action.  Or,  on  sait 
<m  U  décomposition  d'une  force  est  d'autant  plus  grande  que 
l'angle  qu'elle  fait  avec  la  direction  du  mouvement  est  plus 
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grand;  il  faudra  donc  tâcher  de  diminuer  cet  angle,  soit  m  rip' 
prochant  le  hateau  de  la  rive,  ce  qui  n'est  pas  toujours  possible, 
foit  en  prolongeant  très  loin  la  corde  de  traction,  ce  qui  cISst 
aussi  des  inconvénients.  Cette  inclinaison  de  la  force  qui  a^, 
avec  Taxe  du  mouvement,  a  toujours  le  même  effet,  qu'elle  ait 
lieu  dans  le  plan  horizontal  ou  dans  le  plan  vertical,  ce  qui  fait 
que  le  moteur  est  dans  une  mauvaise  condition  quand  il  est 
^Âligé  d'^ir  en  marchant  sur  un  lieu  élevé.  C'est  pour  œla  que 
l'on  tâdie  toujours  d'établir  les  chemins  de  halage  à  la  hauteur 
même  Aei  èateanx. 

L'incUnaiion  inévitahle  Avec  laquelle  la  force  se  oommuat- 
que  au  bateau  a  pour  effet  de  Cendre  incessamment  a  le  tïï^ 
yrocher  du  rivage.  Il  faut  donc  dépenser  une  nouvelle  foret 
fNmr  le  maintenir  dans  la  direction  qu'il  doit  suivre.  Cette 
force  s'obtient,  soit  avçc  des  perches  au  moyen  desquelles  dei 
hommes  placés  dans  le  bateau  agissent  contre  le  fond  de  ia  ri- 
vière, sok  par  des  rames  ou  iles  gouv^nsdls.  Dans  ces  denuen 
«as,  le  point  du  bateau  auquel  est  fixée  la  corde  sur  laqydk 
agissent  les  moteurs,  et  que  l'on  désigne  sous  le  nom  à^peùU 
d'attache,  est  d'une  grande  influence  sur  l'effet  obtenu. 

Les  rames  ou  les  gouvernails  n'ont  d'autre  effet  que  de  u)^- 
tenir  le  bateau  dans  une  inclinaison  telle  que  la  résistance  qu'il 
-éprouve  de  la  part  de  l'eau  dans  son  mouvement,  donne  lieu  k 
-une  force  i>pposée  et  égale  à  celle  qui  l'attirait  vers  le  bord. 
Or,  comme  cette  dernière  force  agit  au  point  d'attache,  tandis 
que  l'autre  agit  en  un  point  que  déterminent  la  longueur  du 
gouvernail,  la  forme  du  bateau,  etc.,  et  que  ces  deux  forces  doi- 
vent se  détruire,  il  faudra  que  le  point  d'attache  soit  préciaé- 
ment  celui  auquel  est  appliquée  la  résultante  de  la  pression  de 
l'eau  contre  le  bateau. 

£n  pratique ,  le  point  d'attache  est  d'abord  déternuné  par 
l'habitude ,  et  on  dispose  ensuite  le  gouvernail  de  manière  à 
obtenir  l'effet  que  nous  avons  indiqué;  de  sorte  que  si  le  point 
d'attache  n'est  pas  bien  choisi,  ce  qui  arrive  souvent ,  on  dié- 
pense  pour  tirer  le  bateau  beaucoup  plus  de  force  qu'il  n'en 
eût  fiallu  si  on  l'eût  bien  déterminé. 

Le  point  d'attache  que  nous  venons  de  considérer  dans  l'un  de 
isa  effets ,  est  la  question  la  plus  importante  du  halage  et  de 
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l^art  do  marinier  ;  mais  elle  comprend  un  si  grand  nombre  de 
considërations  pratiques,  qu'il  serait  impossible  d'en  donner 
une  théorie  rigoureuse  ;  toutefois  nous  la  résumerons  de  ma- 
nière à  indiquer  les  conditions  vers  lesquelles  l'application  doit 
diriger  tous  ses  efibrts. 

Pris  absolurent,  le  point  d'attache  devrait  toujours  se  trouver 
au  centre  du  solide  que  représente  la  partie  du  bateau  plongée 
dans  l'eau  ;  mais  comme  il  faudrait  pour  cela  le  prendre  au- 
dessous  du  niveau ,  la  qnesdon  se  Mduira  à  le  rapprocher  le 
plus  possible  de  ce  point.  Il  est  facile  de  voir  qu'à  mesure  que 
le  point  d'attache  est  plus  éloigné  du  centre  du  solide  résistant, 
plus  aussi  la  force  à  dépenser  pour  effectuer  le  halage  devient 
eonsidérable  ;  en  effet,  on  peut  supposer  dans  l'espace  une  ligne 
qui  joigne  le  point  d'attache  et  le  centre  dont  nous  parions  ; 
-alors  il  devient  sensible  que  les  deux  forces  de  traction  et  de  ré- 
sistance, appliquées  en  ces  deux  points,  ne  peuvent  se  faire  équi- 
libre sans  le  concours  d'une  troisième  force ,  qui  sera  d'autant 
pins  grande ,  que  la  distance  du  point  d'attache  au  centre  de 
résistance  lésera  davantage  elle-même.  Or,  comme  cette  force 
n'est  produite  que  par  un  mouvement  du  bateau ,  dont  l'effet 
est  d'augmenter  le  tirant  d'eau ,  la  résistance  qui  lui  est  pro- 
portionnelle sera  donc  augmentée. 

La  manière  dont  la  charge  est  répartie  sur  les  bateaux  influe 
inssi  beaucoup  sur  le  choix  du  point  d'attache;  elle  modifie 
même  ce  que  nous  venons  de  dire,  ainsi  il  vaudrait  mieux,  dans 
le  cas  d'un  bateau  chargé  sur  l'arrière,  tendre  à  le  ramener  ho~ 
rizontal  par  l'effet  de  la  décomposition  qu'on  pourrait  obtenir 
an  point  d'attache  ,  que  de  le  laisser  dans  la  position  inclinée 
que  lui  donne  la  charge,  en  attachant  la  corde  de  traction  au 
centre  de  résistance.  Gela  tient  à  ce  que ,  dans  la  position  d'in- 
cUnaison  en  avant  ou  en  arrière ,  le  tirant  d'eau  ou  le  remout 
deviennent  très  considérables. 

Le  mouvement  des  bateaux  comporte,  comme  on  vient  de  le 
voir,  tant  de  causes  variables  de  résistance,  qu'il  est  difficile  d'ex- 
primer le  travail  que  peuvent  produire  dans  le  halage  les  hom- 
mes ou  les  chevaux.  Il  résulte  pourtant  de  nombreuses  observa- 
tions qu'un  homme  halant  un  bateau  sur  un  canal  dontl'eau  est 
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sans  mouvement  peut  transporter  en  une  journée  de  douze  heti 
re8  38  tonpes  à  un  myriamètre;  et  qu'iui  cheval  de  moyenn 
force  transporte  dans  les  mêmes  circonstances  360  tonnes  à  mu 
distance  égale. 

Cet  effet  absolu  ne  peut  pas  être  exact.  Yoici  quelques  don- 
nées relatives  au-fret  sur  les  rivières  et  les  candUx  en  France. 
C'est  à  l'obligeance  de  M.  Auguste  Perdonnet  que  nous  deroiu 
ces  renseignements,  puisés  par  lui  aux  meilleures  sources. 

Sur  un  canal  à  grande  softion ,  où  l'eau  est  abondante  et  oi 
les  écluses  ne  sont  pas  très  multipliées,  comme,  par  exemple^ 
le  canal  de  Mons  à  Condé ,  le  roulage,  avec  retour  à  moitié 
charge,  peut  s'effectuer  à  raison  de  1  cent.  1/2  par  tonneau  et 
par  1000  mètres  ;  si  l'on  avait  des  retours  à  charge  complète^ 
peut-être  ne  coûterait-il  que  de  1  cent,  à  1  cent.  1/4.  Lcursqiie 
la  concurrence  est  très  grande  sur  le  canal  de  Saint^uentin, 
comme  cela  avait  lieu  en  mai  1832,  les  frais  de  tranqiort 
ne  montent  pas  à  plus  de  2  cent. ,  quoique  l'on  ait  deni 
souterrains  et  plusieurs  écluses  à  passer ,  que  la  navigadon 
soit  encore  imparfaite ,  et  que  les  bateaux  reviennent  prei- 
que  toujours  à  vide.  Sur  le  canal  de  Givors ,  où  les  bateans; 
ne  portent  que  100  tonneaux  au  plus  ,  tandis  que  sur  le  c^ 
nal  de  Saint -Quentin  ils  en  portent  ordinairement  de  140 
à  150,  le  nombre  des  écluses  ,  sur  une  longueur  de  17  kilo- 
mètres, étant  de  28 ,  le  fret  est  d'environ  1 ,6  cent,  avec  retour 
à  charge  complète  ,  et  2,4  cent,  avec  retour  à  moitié  chaige. 
Sur  le  canal  de  Languedoc ,  où  l'on  se  sert  de  chevaux,  malgré 
un  grand  nombre  d'écluses^  on  ne  l'évalue  pas  à  plus  de  1|7 
à  2  cent.  Sur  le  canal  du  Centre ,  dont  les  bateaux  chargo^t 
de  60  à  80  tonneaux  seulement ,  suivant  la  tenue  d'eau ,  U 
est  de  2,8  cent.  Il  peut  s'élever  à  3  cent,  sur  un  canal  étroit 
comme  celui  de  Briare,  et  même  beaucoup  plus  haut  sur  i]di 
canal  quelconque ,  lorsqu'il  n'y  a  pas  de  concurrence  entre 
les  bateliers.  On  n'a  parlé  que  du  transport  des  marchandises 
pesantes ,  comme  le  fer  et  le  charbon  de  terre  ;  il  y  a  souveift 
une  grande  différence  dans  la  dépense  pour  des  marchandises 
précieuses  ou  encombrantes.  Ainsi  le  transport  de  Bruxellelâ 
Anvers  par  eau,  en  partie  sur  canal ,  en  partie  sur  le  Ruppel  et 
l'Escaut ,  qui  ne  se  paie,  droit  compris,  que  80  c.  pour  la  d^ 
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tance  totale  (48  kilomètres)  par  tonneau  de  marchandises  pe- 
santes y  coûte  3  fir.  60  pour  le  café  ,  le  sucre ,  le  thé;  et  5  fr. 
pour  les  marchandises  de  grand  volume ,  cotons ,  etc. 

Le  transport  sur  les  rivières  offre  moins  de  résultats  certains. 
On  sait  pourtant  que  de  Rouen  à  Paris  le  fret  est  de  30  fr.  par 
tonneau,  et  qu'à  la  descente,  c'est-à-dire  de  Paris  à  Aouen,  il 
n'est  plus  que  de  15  fr.,  Sur  la  Saône ,  le  fret  par  tonne  et  par 
kilomètre  est  de  12  cent.  ;  enfin,  sur  le  Rhône,  il  est  de  18  à 
90  cent,  à  la  remonte,  et  de  4,5  à  5  cent,  à  la  descente. 

De  remploi  des  moteurs  animés  dans  le  halage,  résulte  la  né- 
cessité de  leur  frayer  des  chemins  ;  aussi ,  a  cet  effet ,  la  loi 
jobBgert-elle  tout  propriétaire  des  héritages  aboutissant  aux  riviè^ 
Tes,  à  laisser  le  long  des  bords  7"*, 79  du  côté  où  les  bateaux  se  ti' 
rent,  et  3»,24  de  l'autre  côté. 

L'établissement  des  chemins  de  halage  sur  le  bord  des  rivières 
jvésente  souvent  de  nombreuses  difficultés,  et  quelquefois  est 
très  coiâteax.  Gela  tient  tantôt  à  l'escarpement,  tantôt  au  con- 
traire à  un  trop  grand  évasement  du  lit,  qui,  permettant 
de  fréquentes  inondations ,  empêchent  l'établissement  de  tout 
chemin.  Ces  difficultés  ne  se  présentent  pas  en  même  temps  sur 
les  deux  rives  ^  de  sorte  que  quand  l'étabUssement  du  chemin 
devient  trop  difficile  d'un  côté,  c'est  sur  l'autre  qu'on  l'établit, 
n  résnlte  de  cela  que  le  chemin  de  halage  d'une  rivière  reste 
rarement  sur  une  même  rive,  et  que  les  bateaux  sont  obligés  à 
<{e  fréquentes  manoeuvres  de  traversée. 

Les  manœuvres  à  effectuer  dans  le  halage  des  bateaux  sur  un 
canal  sont  simples  et  peu  nombreuses.  Elles  n'ont  d'importance 
qa'an  passage  des  écluses,  des  ponts,  ou  à  la  rencontre  de  deux 
l)ateanx.  Pour  le  passage  des  écluses ,  les  moteurs  continuent 
leur  route,  et  ne  s'arrêtent  que  lorsque  le  bateau  est  arrivé  dans 
le  sas  de  l'écluse.  Il  n'y  a  d'autre  précaution  à  prendre  qu'à  diri- 
ger convenablement  la  corde.  Pour  le  passage  des  ponts,  les 
Btoteurs  suivent  une  rampe,  et  quand  ils  sont  arrivés  au  som- 
net,  on  détache  la  corde  du  bateau,  qui  continue  à  se  mouvoir 
CQ  vertu  de  son  impulsion.  Les  moteurs  vont  attendre  au-delà 
du  pont  que  le  bateau  Tait  dépassé;  alors  on  rattache  la  corde, 
^l'on  continue  la  marche. 

Le  chemin  de  l^alagç  passe  quelquefois  sous  l'arche  du 
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pont ,  et  alors  on  ne  détèle  pas  le  moteur  ;  mais  ce  cas  estrara 
Enfin  y  à  la  rencontre  de  deux  bateaux,  l'un  d'eux  s'écarte  il 
rivage,  et  laisse  détendre  Sa  corde,  qui  tombe  au  fond  dereor 
pendant  que  l'autre  continue  son  chemin  comme  à  l'ordinùit. 
On  conçoit  que  cette  manœuvre  n'est  nécessaire  que  quand  k 
halage  des  deux  bateaux  a  lieu  sur  la  même  rive. 

Les  manœuvres  qui  ont  lieu  sur  les  rivières  sont  plus  coasjjlk 
qnëes  et  aussi  plus  fréquentes;  cela  tient  à  ce  que ,  comme  ma 
l'avons  dit,  la  voie  de  balage  ne  peut  rester  toujours  sur  b 
même  rive  sans  entraîner  de  nombreux  inconvénients.  Cestk 
changement  de  rive  qui  constitue  la  principale  manœuvre  Ml 
les  rivi^s;  on  l'effectue  en  mettant  le  moteur  dans  le  faatentf 
traversant  la  rivière  à  l'aide  de  rames  ou  de  perches.  Celte  tifr 
versée  se  fait  quelquefois  par  des  ponts,  mais  il  s'en  trouve  n- 
rement  de  disposés  à  propos. 

Les  autres  manœuvres  sur  les  rivières  sont  analogues  àccflci 
qu'on  effectue  sur  les  canaux. 

L'art  du  halage,  pris  dans  toute  son  étendue  théorique  tf 
pratique,  donnerait  lieu  à  de  longs  développements  dont  Kof 
portance  de  la  navigation  intérieure,  à  laquelle  il  se  rattaoMi 
garantit  l'utilité  ;  mais  les  bornes  de  cet  article  ne  nous  Sii 
pas  permis  d'entrer  dans  de  plus  longs  détails. 

T.  GuiBAL. 

HALLES  ET  MARCHÉS.  {Administration.  )  Les  lialks  é 
marchés  intéressent  de  la  manière  la  plus  directe  rapprovHMn 
n'ement  des  ville»,  la  bonbe  qualité  des  comestibles  ;  c'est  Vm 
des  objets  qui  doit  fixer  le  plus  sérieusement  la  sollicitude  dâ 
gouveri&ements  et  des  autorités  locales ,  chargées  par^  loi  da 
16-24  août  1799  de  la  surveillance  de  ces  établissements.  Aon 
il  ne  faut  pas  s'étonner  de  trouver,  dès  les  premiers  temps  À 
la  monarchie  française,  des  règlements  sur  les  halles  et  marcU 
et  sur  leur  mode  d'approvisionnement. 

Pendant  long-temps  on  ne  connut  que  des  marché^  en  plan 
air,  hors  de  la  ville,  et  il  est  curieux  d'étudier  la  charte  donna 
par  Dagobert ,  en  629 ,  pour  la  fondation  d'une  foire  dite  k 
Pas  oalc Pctit-Pont^Snint'Mftrtin,  sur  l'emplacement  où  s'élèT< 
anjoiird'iiui  la  foire  Saint-Martin.  Les  marchands  qui  fréqnflH 
taitnC  ce  uiarché  furent  exempts  d'impôts  pendant  trois  ani;  il 
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était  enjoint  aux  officiers  du  fisc  de  n'y  perceToir  aucun  des  droiU 
ordinairement  imposés  au  commerce.  Ces  droits  étaient  :  le 
navigias,  ou  droit  de  navigation  sur  la  Seine  ;  leportaticos,  perçu 
au  débarquement  ;  \t  pontaiicos,  péage  des  ponts;  le  rivatiros, 
payé  pour  la  station  des  barques  au  rivage;  le  roiatiœsy  ou  des 
routes  par  terre  ;  le  vuitaticos,  droit  se  rapportant,  à  ce  qu'on 
croit,  au  placement  des  marchandises  dans  les  caves  voûtées; 
le  f?//lo/^arlco^^redevance  perçue  sur  les  marchands  qui  vendaient 
leurs  marchandises  sur  la  voiture  même  ;  le  ckespetaticos,  iW- 
p6t  destiné  à  dédommager  les  propriétaires  dont  les  terres 
traient  souffert  du  passage  des  voitures  ;  le  pnlueratirogy  droit 
dâ  pour  les  articles  susceptibles  d'être  pulvérisés;  Xtfomtintx  , 
contribution  spécialement  affectée  aux  vins  forains  ;  le  mesuni" 
cas,  droit  de  mélange  du  vin  ;  le  mutaticoSy  droit  de  mouvement; 
le  laudaticosy  impét  perçu  pour  le  criage  des  marchandises  et 
l'éloge  que  ne  manquait  pas  d'en  faire  le  vendeur  ;  le  saunia^ 
ticos,  redevance  perçue  pour  les  marchandises  portées  par  les 
betesde  sonune  ou  à  dos  d'homme;  le  saluiaeiros,  présent  £iit 
su  comte  en  venant  lui  faire  son  salut;  enfin,  \e  j^assionaticnsj 
droit  de  transit  acquitté  par  les  marchands  qui  traversaient  la 
cité. 

L'importance  des  marchés  fut  toujours,  et  on  le  conçoit  ai* 
sèment^  en  raison  de  la  population  de  la  ville.  Ils  ne  tar- 
dèrent donc  pas  à  se  multiplier,  et  successivement  on  vit  s'é- 
tablir ceux  de  la  place  de  Grève,  le  marché  Pain,  où  l'on  ven- 
dait le  blé,  les  herbes  et  les  légumes  ;  les  halles  ;  le  marché  des 
Innocents,  etc.  Charles  YII  s'occupa  particulièrement  de  rap- 
peler dans  ces  établissements  les  marchands  qu'en  avaient  éloi- 
fffièè  les  événements  politiques  :  «  Au  temps  passé ,  dit  ce  prince 
»  dans  ses  lettres-patentes  du  S  mai  1408,  quand  lesdites  halles 
»  ont  esté  habitées  et  fréquentées  par  les  marchands ,  et  que  les 
»  gens  desdits  mestiersy  aloicnt  et  envoyaient  leurs  denrées  et  mar-» 
»  chandises ,  comme  tenus  y  étaient  et  sont,  ce  feust  sans  compa^ 
»  raison  Vune  des  plus  belles  choses  de  Paris  à  i^oir,  et  qui  n'est 
»  pas  k  présent,  dont  moult  nous  déplaît,  et  non  sans  causv,  etc.  »» 

Malgré  la  sagesse  des  ordonnances  que  fit  Charles  VÏI  pour  ré- 
tablir l'ordre  dans  les  marchés,  et  pom*  y  rappeler  les  cultivateurs 
elles  marchands,  le  système  réglementftire  admis  sous  ce  prince 
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et  sous  ses  successeurs  ne  produisit  que  de  faibles  résultats. 
D'ailleurs ,  il  n*embrassait  guère  que  les  intérêts  du  moment; 
il  se  bornait  à  réprimer  la  cupidité  des  marchands ,  qui ,  sur- 
tout dans  les  temps  difficiles  ,  compromettait  le  service  de  l'ap- 
provisionnement ,  et  était  luie  source  continuelle  d'émeutes  et 
de  rixes  populaires  ;  mais  ce  qu'on  négligeait  particulièrement 
était  la  tenue  des  marchés  sous  le  rapport  de  la  propreté  et  de 
la  qualité  des  comestibles  mis  en  vente. 

Aien  n^était  plus  dégoûtant,  plus  insalubre;  toutes  les  denrées 
6e  trouvaient  entassées  pêle-mêle  dans  des  établissements  petits, 
resserrés  ;  quelques  hangars  mal  construits  étaient  insuffisants 
pour  mettre  les  marchandises  à  l'abri  des  intempéries  des  sai- 
sons ;  la  poissonnerie  répandait  des  odeurs  infectes ,  et  les  mes 
adjacentes,  étroites  ,  tortueuses ,  constamment  couvertes  d'im- 
mondices de  toute  sorte ,  traversées  par  des^*uisseaux  d'eaux 
bourbeuses  et  sanguinolentes ,  encombrées  par  des  charrettes 
et  par  les  voitures  que  nécessitait  le  service  des  marchés,  n'of- 
fraient qu'une  circulation  pénible  et  dangereuse. 

Jusqu'au  règne  de  François  I^*",  les  halles  n'éprouvèrent  au- 
cun changement  notable.  Ce  prince  entreprit  de  les  faire  r»* 
construire  ;  mais  elles  ne  furent  achevées  que  sous  Henri  H. 
A  cette  époque,  les  foires  de  Saint-Germain  et  de  Saint-Laurent 
étaient  dans  tout  leur  éclat. 

Sous  Louis  XV,  le  nombre  des  marchés  était  considéra- 
ble. Alors  la  population  de  Paris  était  immense ,  et  l'approvi- 
sionnement constituait  déjà  un  service  important.  La  consom- 
mation de  cette  ville  était ,  année  commune ,  de  900  muids  de 
sel,  12,800  muids  de  blé,  100,000  bœufs  ou  vaches,  120,000 
veaux  ,  54,000  moutons ,  32,400  cochons  ,  34,000  morues, 
33,000  barils  de  harengs,  3,500  barils  de  saumon  salé,  1,500 
barils  de  maquereaux  salés ,  42,000  muids  de  charbon ,  4  à 
500,000  voies  de  bois,  3,300  muids  d'avoine,  11,000  bottes  de 
foin  et  de  paille,  etc.,  etc. 

Dès  cette  époque,  l'administration  adopta,  pour  les  halles  et 
marchés,  et  pour  l'approvisionnement  général  de  la  ville  de 
Paris ,  un  système  d'ordre  et  de  prévoyance  qui  tendait  à  assu- 
rer l'arrivage  et  la  vente  des  denrées ,  et  à  maintenir  chaque 
^raac]iQ  dç  comniçrce  4ans  sçs  statuts  et  dans  ses  privilèges^ 
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En  1791 ,  la  liberté  illimitée  du  commerce  fut  proclamée;  les 
statuts  et  les  priyiléf][es  des  différentes  corporations  furent  dé- 
"tniits,  et  on  passa  brusquement  d'un  système  restrictif  à  une 
cmancipation  absolue.  Le  désordre  le  plus  complet  s'introduit 
fit  dans  toutes  les  parties  des  subsistances,  et  pendant  plusieurs 
années  9  Paris  éprouva  une  disette  affreuse.  Aussi,  et  ce  n'e^t 
jMis  une  des  circonstances  les  moins  remarquables  de  cette  épo- 
que, le  ministre  de  l'intérieur,  Bénézul^  se  crut  obligé ,  pour 
ramener  la  confiance  sur  les  marchés  de  la  capitale  et  pour  re- 
médier à  la  situation  fâcheuse  dans  laquelle  se  trouvait  le  com- 
merce d'approvisionnement ,  de  faire  revivre  les  anciens  rè- 
{Céments,  qui,  proclamés  de  nouveau  sous  le  consulat,  en  1801, 
8ont  encore  aujourd'hui  en  vigueur. 

Depuis,  le  système  d'amélioration  adopté  pour  les  halles  et 
marchés  n'a  fait  que  se  développer  ;  la  ville  de  Paris  a  dépensé 
pLus  de  20  millions  pour  ces  établissements ,  qui  ont  servi  de 
modèle  à  tous  ceux  qui  ont  été  construits  en  France.  Dans  ce 
chiffre  ne  sont  pas  compris  les  abattoirs,  les  entrepôts  des  vins^ 
des  sels,  des  huiles,  qui  ont  coûté  plus  de  30  millions. 

Mais  en  même  temps  qu'on  s'occupait  de  donner  aux  marchés 
un  caractère  monumental  digne  de  la  grande  cité  pour  laquelle 
ils  étaient  construits,  on  leur  appliquait  une  police  sévère,  ten- 
dant à  protéger  et  à  maintenir  les  arrivages,  à  prévenir  les  ma- 
nœuvres ayant  pour  but  de  hausser  ou  d'abaisser  le  prix  des 
denrées,  à  assurer  la  fidélité  du  débit,  et  la  salubrité  des  comes- 
tibles exposés  en  vente  ;  à  maintenir  enfin  l'ordre  et  la  pro- 
preté'dans  ces  établissements  (1). 

Le  nombre  des  halles  et  marchés  existant  aujourd'hui  à  Paris 
s'élève  à  environ  45.  Ils  se  divisent  en  marchés  d'approvision- 
nement et  en  marchés  de  détail.  Les  marchés  d'approvisionne- 
ment sont  affectés  principalement  à  la  vente  en  gros  des  den- 
rées destinées  à  la  consommation  journalière  des  habitants  de 
Paris. 

Là  se  rendent  les  marchands  de  la  ville  qui  achètent  pour  re- 


(i)  Voyez  pour  la  collection  complète  des  règlements  concernant  les  halles 
tl  marché  de  Paris  le  Nouveau  etietionnairc  de  police,  de  MM,  Elouin ,  Tré<^ 
buclietetUb^U 
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Tendre,  soit  dans  leurs  boutiques ,  soit  dans  les  petits  marcliéi; 
là  vont  aussi  s'approvisionner  les  grands  consommateurs,  tdi 
que  les  établissements  publics ,  les  pensionnats ,  les  restam» 
teurs,  et  tous  ceux  qui  trouvent  économie  à  acheter  plutôt  de  h 
première  main  que  de  la  seconde. 

Les  marchés  d'approvisionnement  ne  sont  pas  moins  uâHl 
aux  producteurs  et  aux  marchands  forains ,  qui ,  toujours  don 
miciliës  au  loin,  s'y  rendent  habituellement  aux  époques  dëttt- 
minées  par  la  nature  des  denrées  qu'ils  récoltent ,  qu'ils  prepi^ 
rent  ou  recueillent  dans  les  marchés  hebdomadaires  de  leur 
.   pays  ou  des  départements  voisins.  Ils  opèrent  avec  d'autant  pin 
de  confiance ,  qu'ils  sont  toujours  assurés  de  trouver  dans  1m 
marches  en  gros  de  la  capitale  le'nombre  et  l'espèce  d'acheteun 
qui  leur  conviennent,  c'est-à-dire  qui  peuvent  acheter  toutou 
partie  de  leurs  apports.  Ces  marchés  leur  offrent  encore  l'avan- 
tage de  pouvoir  apprécier  en  parfaite  connaissance  de  causé  lai 
besoins  délia  consommation  ,  et  de  régler  \euT$  envois  en  coKh 
séquence. 

Là ,  point  de  crédit  ;  la  vente  est  faite  au  comptant ,  le  prO" 
duit  en  est  payé  marché  tenant.  L'administration  surveille  tou- 
tes les  opérations  de  manière  à  préserver  le  producteur  et  b 
consommateur  des  combinaisons  de  la  mauvaise  foi  et  du  dhh 
nopole. 

Màichés  en  détail,  —  Les  denrées  achetées  dans  les  xotsà^ 
d'approvisionnement  sont  vendues  dans  les  marché  dits  de  dé- 
tail par  petites  quantités,  suivant  les  besoins  journaliers  àek\»e 
hitants.  Dans  ces  marchés,  chaque  marchand  ne  débite,  tsseï 
ordinairement,  qu'une  seule  espèce  de  marchandise;  mus  la 
réunion  de  toutes  celles  qui  servent  habituellement  à  la  nour- 
riture de  la  population  est  toujours  en  rapport  avec  les  besoini 
(lu  quartier  dans  lequel  le  marché  est  situé ,  et  ces  besoins  sont 
si  J)ien  connus  qu'ils  ne  sont  en  souffrance  que  lorsque  les  arri- 
vages ont  été  suspendus  ou  entravés  par  l'intempérie  des  sai* 
sons. 

Les  marchés  d'appi ovisionnemciit  sont  la  halle  au  blé,  le 
marché  des  Innocents  et  les  halles  du  centre  ;  le  marché  aux 
beurres,  œufs  et  fromages:  la  halle  à  la  marée,  le  marché  àiix 
huîtres  ,  celui  de  la  Vallée,  le  marché  aux  fom rages ^  lahallo 
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cuii^s,  la  halle  aux  draps  et  aux  toiles,  la  halle  aux  veaux  et 
le  marché  aux.  vaches  grasses  ;  il  faut  y  ajouter  les  marchés  de 
Sceaux  et  de  Poissy . 

Les  marchés  de  détail  sont  les  marchés  du  carreau  des  InnO" 
cents,  de  Saint-Martin,  Saint-Germain,  Saint-Honoré ,  des  Car- 
mes, des  Blancs-Manteaux,  Popincourt,  des  Patriarches,  du 
P9rt  des  Miramionnes. 

Ses  fÎBurteurs  nommés  par  le  préfet  de  police  sont  établis  sur 
la  iiwrchés  d'approvisionnement  pour  recevoir  les  marchan- 
dises qui  leur  sont  consignées,  en  opérer  la  vente ,  et  en  comp- 
ter le  prix  aux  approvisionneurs.  Leur  nombre  est  limité  sui- 
éVant  les  besoins  du  service,  et  ils  fournissent  un  cautionnement 
Ipoar  rendre  de  leur  part  toute  fraude  impossible.  Ils  ne  peu- 
vent faire  le  commerce  des  marchandises  dont  la  vente  leur  est 
attribuée. 

Ces  facteurs ,  en  évitant  aux  approvisionneurs  de  s'occuper 
des  détaik  de  la  vente ,  leur  laissent  ainsi  tout  le  temps  néces- 
saire de  s'occuper  de  nouveaux  appijovisionnements,  et  favo- 
vorisent  1)^  arrivages  sur  les  marchés.  L'institution  des  facteurs 
est  fort  ancien  ne  ;  elle  a  rendu  des  services  réels  à  l'approvi- 
sionnement de  la  capitale. 

Le  produit  des  ventes  annuelles  opérées  dans  les  marchés  de 
Pailsest  considérable,  et  peut  être  évalué  à  une  somme  d'envi- 
rotalM,! 39,654  fr.  pour  les  marchés  d'approvisionnement ,  di- 
visés ainsi  qu'il  suit ,  savoir  :  volaille  et  gibier,  6,660,530 fr.; 
beurre,  9,196,280  ir,}  œufs,  3,958,786  fr.5  marée,  3,584 ,826  fr.; 
bidtres,  731,539  fr.  ;  poisson  d'eau  douce,  398,913  fr.  ;  blé, 
7^,000  fr.  ;  farine,  10,000,000  fr.  ;  bœufs  ,  21,291,192 fr.; 
vaches,  3,032,200  fr.  ;  veaux,  3,311,605  fr.^  moutons, 
6,513,732ir.;  porcs,  8,4G0,000  fr. 

Les  halles  et  marchés  rapportent  à  l'administration  un  pro- 
mût de  1,800,000  fr.  Dans  les  marchés  d'approvisionnement , 
ia  ville  perçoit  un  droit  de  remise  sur  le  prix  de  la  marchandise 
vendue  en  gros  ou  à  la  criée  par  le  ministère  des  Csicteurs  dont 
nous  venons  de  psCrler.  Dans  les  marchés  de  détail ,  la  ville 
perçoit  un  droit  d'abri  ou  de  location  des  places  qui  y  sont  éta- 
Uiesj  ce  droit  est  classé  par  h.  loi  de  l'an  vii  parmi  les  res- 
sources des  cpnununes.  Dans  les  uns,  les  produits  sont  affeiinés^ 
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dans  d'autres,  ils  sont  perçus  directement  par  l'administratioiLi; 
La  perception  se  fait  sur  plusieurs  points  par  les  soios^etpHi 
les  agents  du  préfet  de  police;  sur  un  seul ,  le  marché  aux  fooN 
rages ,  par  les  soins  du  préfet  de  la  Seine  ;  plusieurs  mardiéi 
sont  la  propriété  de  simples  particidiers  ;  d'autres  sont  rcg» 
par  l'administration  des  hospices  ,  qui  perçoit  les  produits  01^ 
atténuation  des  intérêts  d'une  dette  de  la  ville  envers  elle.    .  *'• 

Cette  perception  exige  des  soins  et  un  contrôle  particulier.' 
En  effet,  il  importe  que  le  droit  de  remise  sur  la  vente  en  gm 
dans  les  grands  marchés  ne  soit  pas  détérioré  par  la  frmude,  qp 
consiste  à  détourner  la  denrée  du  marché  pour  la  livrer  au  à^ 
micile  du  vendeur  ;  fraude  qui  s'exerce  plus  particulièremenl 
sur  les  denrées  destinées  à  l'aisance ,  et  qui  rend  alors  le  droili 
d'autant  plus  pesant  pour  les  objets  d'une  consommation  géné^ 
raie.  Quant  aux  marchés  de  détail ,  il  faut  y  faire  respecter  k 
droit  de  location ,  contesté  par  des  particuliers  ,  qui  veuleal 
élever  et  exploiter  des  marchés  en  concurrence  avec  la  com- 
mune, en  violation  des  droits  qui  lui  sont  concédés  par  les  loif. 

Si  nous  nous  sommes  autant  étendu  sur  le  service  des  haUei 
et  marchés  de  Paris ,  c'est  que  cette  ville  offre  seule  des  étafa 
curieuses  sur  cette  partie  importante  de  l'économie  politîqiie>- 
Dans  la  plupart  de  nos  départements,  on  peut  dire  que  les  dmu^ 
chés  sont  encore  dans  l'enfance ,  et  pour  les  constructions ,  et* 
pour  la  police,  et  pour  les  modes  d'approvbionnement.  £d 
France ,  comme  à  l'étranger,  Paris  seul  est  pris  pour  modtie; 
cela  est  d'autant  plus  naturel,  que  cette  ville  a  pour  sesonarcUi 
un  système  complet  de  règlements ,  et  que,  sous  ce  rapport,  les 
autres  communes  n'ont  rien  qui  soit  réellement  en  hanuonie 
avec  les  nécessités  de  l'époque  et  les  besoins  des  populationi. 

Ad.  TaÉBUCHET. 

HALLES  ET  MARCHÉS.  (Construction.)  Ainsi  qu'il  est  dit  avec 
raison  à  la  fin  de  l'article  précédent,  Paris  est  à  peu  près  la  80ak 
ville  qui ,  non  seulement  en  France ,  mais  même  dans  presque 
tout  le  reste  de  l'Europe,  puisse  offrir  des  modèles  de  Halles  et 
Marchés ,  tant  sous  le  rapport  de  l'administration  que  sous  celui 
des  constructions. 

Nous  croyons  donc  utile  d'entrer  ici  dans  quelques  détaib  y 
gous  ce  dernier  rapport,  sur  les  marchés  nouvellement  constroits 
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dans  cette  capitale,  lesquels,  ainsi  que  ses  abattoirs  ,  ont  effec- 
tivemént  servi  de  modèles  à  la  plupart  de  ceux  en  assez  grand 
nombre  qui  ont  été  construits ,  depuis  une  vingtaine  d'années , 
dans  beaucoup  d'autres  villes. 

Gomme  nous  l'avons  dit  à  propos  des  abattoirs  ,  ces  derniers 
ëcablissements  formaient,  avec  \qs  Halles  et  Marchés ^  le  vaste  en- 
semble d'édifices  d'utilité  publique  dont  Napoléon  voulait  doter 
la  capitale ,  et  c'est  pour  l'exécution  de  cet  ensemble  même  que 
la  Direction  des  travaux  publics  de  Paris  fut  instituée  en  1811. 

Les  divers  marchés,  anciens  ou  nouveaux  ,  de  la  capitale 
étant  énumérés  dans  l'article  précédent,  et  ceux  qui  ont  été  ré- 
cemment construits  ayant  entre  eux  de  grandes  ressemblances, 
uous  nous  bornerons  ici  à  en  faire  connaître  un  de  grandeur 
moyenne,  comme  rentrant  davantage  dans  des  proportions  ap- 
plicables à  un  plus  grand  nomi)re  de  localités  :  nous  ferons 
choix  à  cet  effet  de  celui  dit  des  Carmes  (1) ,  situé  sur  la  place 
Manbert. 

Nous  donnons  ici  les  plans  d'une  moitié  du  marché  même 
et  de  moitié  des  caveis  et  fondations ,  et  moitié  d'une  des  éléva- 
tions ,  ainsi  que  de  la  coupe  transversale. 

Les  fondations  et  caves  sont  construites  tant  en  pierre  qu'en 
moellons  ;  et  ces  dernières  sont  distribuées,  au  moyen  de  cloi- 
sons, en  serres  d'à  peu  près  deux  mètres  en  carré ,  en  partie 
grillagées ,  à  l'usage  des  marchandes. 

Le  marche  se  compose,  autour  d'une  cour  centrale,  de  quatre 
nefis,  dont  les  murs,  entièrement  construits  en  pierre,  sont 
percés  d'arcades ,  les  unes  formant  portes ,  et  les  autres  ouver- 
tes seulement  dans  leur  partie  supérieure.  Trois  de  ces  nefs , 
destinées  à  la  vente  du  poisson,  des  volailles,  des  légumes,  etc. , 
sont  divisées  par  places  d'environ  deux  mètres  en  carré  ,  des- 
servies par  des  chemins  de  même  largeur.  La  quatrième  nef , 
formant  boucherie,  est  distribuée  en  boutiques  d'à  peu  près 
quatre  mètres  en  carré ,  formées  par  des  pai^pins  à  hauteur 
d'appui ,  et  entre  lesquels  règne  un  large  passage. 


(i)  Ce  nom  vient  de  ce  que  ce  marché  a  été  bâti  eo  partit?  sur  Templace- 
nteot  du  couvent  de  l'église  des  Carmes* 
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Au  cenli-e  de  la  uoui-  est  ud  bassin  au  milieu  duquel  MtK 
un  IJerioèi  k  deux  têtes  supportant  ua  pauîer  de  &uits. 

Deux  petits  bâtiments  accessoires  que  nous  avons  jugé 
île  di!  représenter  dans  les  figures  ci-jointes,  renferment, 
les  bureaux  des  préposés  à  la  police  et  à  radministratia 
marché,  et  l'autre  des  tatrinei  puhliijiu-s ,  dépendance  in^ 
sable  de  tout  établissement  de  ce  genre. 
Fig.  28. 


Cette  construction,  exécutée  vers  1813,  a  co^té  wi 
728,000  fr. 

Il  a  été  en  outre  employé  à  peu  près  200,000  fr.  à  l'acqi 
tion  de  diverses  propriétés  dont  la  démolition  était  néce« 
pour  agrandir  et  isoler  l'emplacement  de  ce  marché. 
Au  besoin,  on  trouverait  des  délais  plue  circonstanciés  su 
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mArtlié  et  sur  plusieurs  autres ,  tant  dans  le  quatrième  recueil 
des  Étudet  de  construction  de  M.  firuyère  (  Parb,  Bance,  1823 ,, 
que  dans  le  Choix  d'édiles  publics  de  Mi\l.  Biet,  Gouriiir, 
GriUon  et  Tardieu ( Paris ,  Colas,  1825  et  années  suivantes). 

GOURUER. 

HARAS.  {Âgric)  On  doit  entendre  par  haras  la  réunion 
d'un  nombre  de  juments  destinées  à  la  reproduction  Par  ex- 
tension ,  on  applique  ce  terme  à  la  localité  qui  ren/ierine  ces 
animaux,  et  qui  les  nourrit. 

11  y  a  des  étabUssements  publics  destinés  à  ïvlf've  des  clie- 
Tsux  ou  à  Vamélioration  des  races.  Je  n'entends  point  en  par- 
kr  ici. 

Je  ne  veux  parler  que  des  haras  formés  par  les  particuliers 
qui  veulent  se  livrer  à  l'élève  des  chevaux  dans  le  but  d'aug- 
menter le  revenu  de  leurs  terres. 

On  peut  réduire  les  haras  des  pafticuli«rs  à  trois  sortes  ; 

Les  haras  sauvages  ^ 

Les  haras  parqués, 

Les  haras  domestiques  ou  privés. 

Il  n'y  a  point  de  haras  sauvages  en  Europe. 

n  y  a  beaucoup  de  haras  parqués  en  Europe  ;  il  n'y  en  a 
pomt  en  France. 

D  y  1  en  France  beaucoup  de  haras  privés  ou  domestiques. 
lis  se  lient  aux  besoins  de  l'exploitation  rurale,  et  concourent  à 
la  prospérité  de  l'agriculture. 

L'intérêt  seul  du  cultivateur  doit  donc  le  décider  à  élever  des 
dievaux.  Il  doit  savoir  d'abord  si  son  exploitation  lui  permet 
de  réussir,  et  ensuite  si  la  réussite  mâme  lui  sera  profitable. 

Partout  où  le  cheval  trouve  une  nourriture  convenable ,  il 
peut  vivre  avec  toutes  les  nourritures  qui  s'y  rencontrent,  et 
tous  les  jours  on  voit  l'élève  du  cheval  réussir  dans  des  exploi- 
tations agricoles  différentes  les  unes  des  autres.  Certainement 
la  localité  exerce  une  influence  sur  les  animaux ,  mais  cette  in- 
Suence  pourra  être  modifiée  par  les  soins  de  l'homme  au  point 
de  la  rendre  nulle.  La  localité  n'a  point  fait  les  races  actuelles , 
c'est  la  domesticité.  La  preuve  la  plus  convaincante ,  c'est  qur; 
Ton  élève  des  races  totalement  différentes  sur  le  même  soi , 
dans  les  mêmes  localités ,  dans  les  mêmes  écuries  :  la  race  des 
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chevaux  nobles  anglais  dans  les  marais  du  Lincoln  aussi  Inen 
que  sur  les  plateaux  secs  et  calcaires  du  Norfolk.  L'influence 
du  climat  sur  les  chevaux  se  corrige  tellement  elle-ipênie  par 
l'art  humain,  que  l'on  trouve  aujourd'hui  la  race  des  chevanx 
anglais  nobles  sur  plusieurs  points  du  globe,  et  sous  des  dimati 
opposés.  La  France  leur  est  tout  aussi  hospitalière  que  tout'ao- 
*  tre  état  de  l'Europe. 

Dans  toutes  les  fermes  à  labour  on  a  besoin  de  fumier.  La 
animaux  donnent  le  meilleur;  il  faut  donc  seulement  savoir    1 
quels  motifs  on  peut  avoir,  suivant  les  localités  ,  de  préférer    ; 
l'élève  des  chevaux  à  l'engrais  des  bêtes  à  cornes  et  à  laine. 
Dans  les  exploitations  à  prairies  naturelles,  l'élève  des  chevaux, 
dans  certaines  proportions,  est  généralement  avantageuse,    ' 
quand  il  s'y  trouve  ce  qu'on  appelle  des  jprés  d'embouche,  c'est-    ' 
à-dire  des  prairies  toujours  en  pâture,  servant  à  engraisser  les   \ 
animaux  de  boucherie.  Dans  de  telles  exploitations  ,  le  com- 
merce des  bœu£s  tient  le  premier  rang  ;  celui  des  chevaux ,  pfau  \ 
précieux,  mais  moins  étendu,  n'occupe  que  le  second;  mus  on 
ne  ferait  pas  une  combinaison  avantageuse  si  on  ne  joignait  pas  * 
aux  bœufs  un  nombre  de  chevaux  pour  manger  les  herbes 
qu'ils  refusent.  On  sait  qu'un  herbage  de  cent  bœufs  ne  peut 
être  mangé  à  profit  qu'en  y  joignant  dix  chevaux  pour  consom-    , 
mer  le  refus  des  cent  bœufs  ;  il  résulte  de  cette  donnée  que , 
dans  ce  cas ,  l'élève  des  chevaux  est  plus  qu'avantageuse ,  eDe 
est  nécessaire.  La  détérioration  que  la  multiplicité  de  certaines 
plantes  apportent  aux  pâturages  est  évidente  ;  il  y  a  des  locali- 
tés où  des  nourrisseurs  habiles  aiment  mieux  engraisser  moins 
de  bœufs,  et  élever  un  plus  grand  nombre  de  poulains.  Biais 
tous  les  prés  ne  sont  pas  prés  d'embouche ,  il  en  est  qui  sont 
employés  seulement  à  recevoir  les  animaux  pour  leur  donner 
de  l'âge  et  de  la  taille;  ils  portent  le  nom  de  prairies  sèches.  Ces 
prairies  conviennent  en  quelque  façon  eiMpre  mieux  à  l'élère 
des  chevaux  que  les  prés  d'embouche ,  quand  elles  ne  sont  pas 
marécageuses.  Ils  y  grandissent  sans  devenir  massifis  et  pesants, 
sans  ^empâter.  On  n*a  pas  autant  de  diances  dans  les  exploita- 
tions où  l'on  est  dans  Thabitude  de  faucher  les  prairies  natu- 
relles. Dans  de  pareilles  exploitations^  comme  dans  celles  où  il 
n'y  a  que  des  prairies  artificielles ,  les  bêtes  à  laines ,  en  y  joi- 
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pânt  quelques  vaches  laitières  ,  sont  préférables  pour  les  fu- 
aniersdont  les  cultures  ont  besoin.  Cependant  il  est  de  ces  fer- 
mes où  l'on  élève  encore  des  chevaux,  en  se  tirant  d'affaires 
^mmie  on  peut.  Mais  l'élève  des  chevaux  est  particulièrement 
avantageuse  chez  le  cultivateur  qui  possède  deux  ou  trois  do- 
loaines  à  quelque  distance  l'un  de  l'autre ,  parce   qu'alors ,  à 
certaines  époques,  il  peut ,  au  grand  bien  de  leur  santé,  chan- 
K  de  place  lespoulains'et  même  les  poulinières ,  sans  les  faire 
vcvenir  trop  vite  à  leur  premier  poste.  Certains  cultivateurs  se 
bornent  à  acheter  des  poulains  pour  les  revendre  quand  ils  sont 
pA)pre8  à  travailler.  Ce  sont  des  poulains  alors,  en  place  de  bê- 
tes k  cornesy  qui  convertissent  le  fourrage  en  fumier,  et  en  un 
produit  (le  cheval)  d'une  vente  plus  avantageuse  que  le  beurre 
bikinéme.  D'autres  achètent  les  poulains  à  trois  ans ,  les  re veu- 
lent à  cinq,  paiexU»  leur  nourriture  par  leur  travail  et  leur 
hnaery.et  ont  encore  souvent  en  bénéfice  l'accroissement  de  va- 
leur que  Tâge  donne  à  l'animal.  Cette  industrie  n'est  point  em- 
iMurraMante ,  et  la  réussite  en  est  plus  certaine.  Ce  sont  des  es- 
lèces  de  haras  domestiques ,  qui  sont  assez  lucratifs  quand  ils 
ont  bien  conduits.  L'élève  .du  cheval  se  divise  ainsi  en  deux 
m  trois  branches,  qui ,  étant  séparément  exercées,  doivent  être 
dieux  conduites.  Des  exploitations  font  naître  les  chevaux , 
rautres  exploitations  les  élèvent. 

Mais  quelle  race  le  cultivateur  doit-il  choisir  ?  Il  faut  d'abord 
u'il  sache  ce  qu'on  entend  par  races ,  comment  elles  se  fer- 
lent et  se  combinent ,  et  quelles  sont  les  races  françaises  ou 
trangères  que  l'on  recherche  le  plus. 

En  économie  rurale,  on  entend  par  race  un  groupe  d'ani- 
AUX  distingués  plus  ou  moins  fortement  de  leur  espèce  par 
Q  assemblage  de  caractères  développés  sous  des  influences  na- 
irelles  ou  domestiques,  qui  se  conservent  tant  que  les  mêmes 
ifluences  agissent,  mais  qui  peuvent  se  séparer  et  former  d'au-- 
"es  combinaisons ,  quand  elles  n'agissent  plus. 
Ces  caractères  sont  la  taille ,  la  couleur  et  la  forme.  Les  cau- 
et  qui  les  produisent  sont ,  d'une  part ,  l'influence  artificielle 
b  aliments ,  de  la  localité  et  de  la  domesticité  sur  les  indivi- 
du; et,  de  Vautre ,  la  loi  natm^elle  de  ressemblance  des  des- 
cendants aux  ascendants ,  qui  tend  à  la  perpétuité  de  ces  carac- 
VI.  i3 
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téréB,  qua»â  upè  fois  ils  ont  étç  produitjs.  Ou  couçok  que  kiir     ^ 
tFWràmîssiQii  géiiérative  asfiure  de  plu»  en  plus  l^ur  ^tabilit^.     ^ 

Les  aliments  influent  par  leur  abondance ,  par  leur  rareté, 
par  leur  nature,  parleur  diatribution.  Dans  les  contrées  oùb 
nourriture  est  abondante,  les  races  sont  généralement  grandes  ^ 
et  étoâees.  G*est  ainsi  qu'on  trouve  de  grands  chevaux  dans  la 
plupart  des  provinces  de  l'Angleterre  et  de  TAUemagne ,  dan» 
11»  nord-ouest  de  la  France  ,  dans  la  Franche-Comté  ,  dans  k 
Suisse ,  partout  où  les  pâturages  sont  nombreux  et  les  ani- 
maux  aussi  ^gricolement  nourris  l'hiver  que  l'été.  Au  dod* 
traire  ,  les  races  sont  petites  et  médiocres  dans  les  pays  où  U 
nourriture  est  peu  abondante ,  ou  toute  l'année ,  ou  dans  wofi 
partie  de  l'année ,  soit  par  le  lait  de  la  nature ,  soit  par  la  pi- 
retse  ou  l'imprévoyance  de  l'homme. 

Les  influences  de  la  localité  sont  encore  pr|duites  par  U  i^ 
et  par  le  climat;  elles  se  lient  et  se  confondent  au  point  de  pa- 
raître identiques.  Elles  consistent  principalement  dans  rfavim*- 
d««é  et  dans  la  sécheresse.  Sous  l'influence  de  l'humidité ,  les 
animaux  s^nt  plus  grands,  plus  volumineux ,  plus  massi&,  ik 
ont  moins  d'énergie ,  ils  approchent  davantage  d'un  tempéra- 
ment lymphatique.  L'abaissement  de  la  température  doaiie 
eneére  plus  d'intensité  à  cette  causé.  Tels  sont  surtout  les  chs; 
vaux  de  la  Flandre  et  de  la  Hollande.  Bans  les  localités  men- 
tueuses,  les  races  acquièrent  plus  de  souplesse,  plus  d'adrenê, 
plus  de  légèreté  ,  plus  d'agrément  dans  les  allures.  En  somme, 
les  localités  sèches ,  sous  un  climat  tempéré  ,  seront, les  plus 
convenables  à  l'élève  des  grandes  races  de  chevaux  nobles, 
quand  on  pourra  dbtribuer  une  nourriture  convenable  «tt 
animaux. 

Qu'est-ce  que  la  doniestiché?  C'est  une  localité  encore  plus  res- 
treinte que  celle  qui  est  déterminée  par  la  circonscription  d'une 
contrée,  d'un  canton.  C'est  la  maison,  domus,  à  la  place  du  Ucp 
/ocu^.  Ici  l'animal  n'est  plus  seulement  soumis  à  l'action  dès  pW- 
nomènes  de  la  nature ,  il  est  soumis  à  la  volonté  de  T homme, 
qui  reste  le  maître  de  modifier  à  son  gré  les  autres  influecjces 
naturelles.  Nul  doute  donc  que  l'influence  de  la  domesticité  ne 
soit  immense  en  elle-même,  et,  dans  ses  relations,  supérieure 
A  toutes  ks  autres.  Cest  à  cite  que  Ton  doit  les  grandes  races 
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de  ehevaux ,  qui  n'existent  point  dans  la  nature.  Vi  fabon- 
dance,  ni  la  bonté  des  grands  pâturages  naturels ,  n*y  font  ar- 
river. Gti  n'est  que  dans  les  haras  parqués  que  Fôn  commence 
à  trouver  des  animaux  de  grande  taille;  mais  c'est  déjà  là  un 
produit  de  la  domesticité.  Cest  dans  les  haras  privés  que  Hn- 
fluence  de  la  domesticité  se  fait  tout-à-fait  sentir.  Cest  à  elle 
que  Ton  doit  surtout  la  formation  et  la  multiplicité  des  rates. 
La  même  localité  renferme  de  belles  et  de  mauvaises  races  ; 
mais  l'art  peut  créer  de  bonnes  races  dans  des  localités  difFé- 
ittites  ;  la  volonté  de  l'homme  peut  engendrer  de  bonnes  races 
partout 

Pour  faire  l'application  de  ces  principes  au  choix  de  la  race 
à  introduire  sur  l'exploitation ,  il  est  indispensable  de  connaître 
quelles  sont  les  races  de  chevaux  actuelles ,  particulièrement 
celles  que  nous  possédons  en  France,  parce  qu'elles  sont  le  plus 
à  ôtre  portée.  Or ,  tous  les  chevaux  qu'on  trouvé  en  France 
peuvent  être  aujourd'hui  divisés  en  quatre  sections. 

1*  Chevaux  chétifs  ,  presque  sans  valeur ,  qu'on  voit  géné- 
ralement chez  les  petits  cultivateur^ ,  et  qui  servent  à  tous  les 
usages. 

f*  Chevaux  propres  au  trait  seulement ,  ou  à  aller  presque 
toQJours  an  pas. 

3**  Chevaux  propres  aux  services  qu'exigent  les  postes  et  les 

diUgences. 

4*  Enfin  ,  chevaux  qu'on  appelle  de  races  nobles ,  dont  les 
meilleurs  individus  sont  propres  à  la  selle  et  aux  atelages ,  et 
les  moins  bons  à  la  plupart  des  services  que  font  les  chevaux 
des  races  communes. 

Les  chevaux  de  la  première  section  ne  valent  pas  la  peine  de 
m'octuper  ici  plus  que  ne  s'en  occupent  les  petits  cultivateurs , 
les  vignerons ,  les  charbonniers  auxquels  ils  appartiennent ,  et 
qu'ils  ne  s'occupent  eux-nicmes  de  cherchera  rendre  meilleurs. 

La  France  possède  trois  races  principales  de  chevaux  de  la 
deuxième  section  ,  propres  au  trait  seulement  ;  savoir  :  la  race 
boulonnaise  ,  la  race  franche  comtoise ,  et  la  race  poitevine  : 
toutes  trois  sont  bonnes ,  et  l'étranger  n'en  a  pas  qui  vaille 
mieux  que  la  première.  La  race  boulonnaise  se  rencontre  dans 
toute  la  Picardie  et  la  Haute -Normandie.  Elle  a  1  mètre   62 

i3. 
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centimètres  (6  pieds)  de  hauteur,  et  plus.    La  plupart  de^ 
poulains  sont  faits  dans  les  départements  de  la  Somme ,  du 
Pas-de-Calais  et  du  INord  ,  où  se  trouvent  les  jtmients  pouli- 
nières. Les  départements  de  la  Seine-Inférieure ,  de  TOise ,  de  = 
l'Aisne  et  de  l'Eure  possèdent  aussi  quelques  juments  pouliniè- 
res ,  et  élèvent  des  poulains  ,  mais  en  petit  nombre ,  relaliye-- 
ment  à  ceux  qu'ils  reçoivent.  Dans  ces  quatre  derniers  dépac- .  ] 
tements,  les  poulains  sont  employés  d'abord  à  l'agriculture, 
ensuite  une  grande  partie  est  achetée  pour  le  service  de  la  ca-  .  ^ 
pitale  et  du  roulage.  La  différence  du  régime  auquel  ils  y  sont 
soumis  exerce  sur  eux  une  influence  assez  forte  pour  motini 
la  distinction  établie  entre  eux  de  chevmix  picards  qui  vienneàt 
des  départements  de  l'Oise  et  de  l'Aisne  ,  et  de  chevaux  du  pays , 
de  Caux ,  qui  viennent  de  la  Seinc-Inféricure.  Les  premiers , . 
nourris  principalement  de  foin  et  de  fourrages  artificiels ,  sont 
plus  grands,  plus  longs  et  plus  massifs  ;  les  seconds ,  qui  reçoî-'-. 
vent  plus  de  grains  (  de  l'avoine  ) ,  sont  sveltes ,  légers  et  dé- . 
gagés.  Les  chevaux  boulonnais  ont  un  développement  hâtif;  à 
deux  ans  au  plus  ,  leur  travail  paie  leur  nourriture ,  et  on  kl 
vend  déjà  de  trois  à  quatre  cents  francs.  \ 

La  race  francom toise  est  moins  forte ,  moins  étoffée ,  pins 
longue  de  corps,  moins  musculeuse ,  moins  robuste  que  la  race  ; 
boulonnaise ,  cependant  elle  offre  des  bénéfices  à  élever ,  et  les 
poulains  sont  également  précoces. 

La  race  poitevine  est  aussi  une  très  forte  race.  Elle  est  moÎDS 
connue,  parce  que  les  femelles  servent  presque  exclusivement,  . 
dans  le  Poitou ,  à  la  création  des  mulets. 

Entre  les  races  françaises  propres  au  service  des  postes  et  des 
diligences ,  se  distingue  éminemment  et  presque  exclusivement 
la  race  bretonne  et  percheronne .  par  sa  force  et  sa  dureté  à  k 
fatigue  ;  sa  taille  est  de  1  mètre  48  à  55  centimètres ,  sa  grosseur 
est  moyenne.  Tandis  que  le  tempéramment  lymphatique  parah*, 
dominer  dans  la  race  boulonnaise  ,  surtout  âans  la  variété  pi-, 
carde,  le  tempérament  sanguin  domine  dans  la  race  bretonne; 
aussi  elle  est  plus  svelte ,  plus  ardente  que  l'autre.  Cette  race 
est  réputée  une  des  plus  anciennes  races  françaises.  C'est  dans 
le  Perche  principalement,  ainsi  qu'en  divers  endioits  de  la  Brfr 
lagneet  de  la.  Normandie^  que  les  marchands  vont  acheter  cette  . 
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espèce  de  cheyaux  à  Tâge  de  cinq  ans  ,  pour  les  revendre  aux 
mattres  de  postes  et  aux  .entrepreneurs  de  diligences.  L'élève 
de  cette  race  est  très  avantageuse  pour  le  cultivateur. 
'    Les  races  dites  de  chevaux  nobles  ,  propres  au  carrosse  et  à 
la  selle ,  si  nombreuses  autrefois  ,  sont  malheureusement  loin 
del'^e  aujourd'hui.  Cette  décadence  est  principalement  due 
i  k  mode  qui ,  s'attachant  à  ime  seule  race ,  a  fait  rejeter 
toutes  les  autres.  Gela  a  été  poussé  si  loin  ,  par  rapport  aux 
chevaux  de  carrosse ,  qu'il  n'y  a  plus  que  la  Normandie  qui  en 
possède  une  race  particulière  distincte  ;  mais  elle  est  une  des 
plos  belles.  Elle  a  les  formes  arrondies  et  gracieuses ,  les  parties 
du  corps  bien  proportionnées,  excepté  la  tête,  qui  est  générale- 
nent  trop  forte  ;  sa  taille  est  de  1  mètre  50  à  60  centimètres  , 
et  la  plupart  des  individus  formeraient  de  beaux  chevaux  de 
grosse  cavalerie.  Cette  race  normande  ,  la  seule  que  nous  pos- 
sédions actuellement  pour  les  chevaux  de  carrosse,  a  long-temps 
founû  la  plus  grande  partie  de  chevaux  de  selle  qui  se  consom- 
maient en  France.  Elle  se  divisait  alors  en  deux  variétés ,  l'une 
plus  forte  5  propre  au  carrosse ,  s'élevait  plus  particuUèrement 
dans  les  gras  pâturages  du  cotentin  ;  l'autre ,  plus  légère ,  plus 
rapide  ,  moins  grande,  devait  se  trouver  en  plus  grande  masse 
dans  les  environs  d'Alençon,  et  s'appelait  race  de  la  plaine  d'A- 
leiwon,  tandis  que  l'autre  était  désignée  sous  le  nom  de  race  de 
la  plaine  de  Caux  :  il  n'en  est  plus  ainsi.  C'est  en  vain  qu'on 
chercherait  dans  le  pays  d'Alençon  un  type  distingué  de  che- 
nux  de  selle;  et  quoique  le  Limousin ,  la  Navarre,  l'Auvergne 
et  la  Lorraine  fournissent  encore  des  chevaux  de  selle ,  ils  sont 
(énéralement  si  petits  et  si  lents  à  croître ,  que  ce  n'est  malheu- 
reusement plus  en  France  que  l'on  peut  choisir  le  type  d'une 
'lacé  de  chevaux  propres  au  service  delà  selle.  Le  cultivateur 
<pi  veut  se  former  un  haras  de  chevaux  de  selle ,  ne  pouvant 
thoisir  aujourd'hui  qu'entre  les  races  boulonnaise  ,  bretonne  • 
poitevine  et  normande  de  Caux ,  sera  donc  obligé  de  prendre 
Je  type  d'une  race  étrangère  ,  à  moins  qu*il  rie  se  décidât  à  en 
fféerunc. 

Les  pays  étrangers  fournissent  une  foule  de  races  de  chevaux 
witde  selle  ,  soit  de  carrosse  ;  mais  la  mode  des  grands  che- 
vaux de  selle  s'étant  établie ,  les  grandes  races  ont  pu  seules 
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être  Tendues  m,  bon  prix.  Mais  les  grands  cheraux  ont  rare' 
mwi  les  qualités  du  cheval  de  selle.  La  race  d'une  taille  èleyée 
qui  a  été  reconnue  pour  avoir  le  plus  de  ces  qualités  ,  ou ,  en 
d'autres  tei^mcs ,  pour  donner  le  plus  de  chevaux  propres  à  la 
•ellf  I  6St  donc  devenue  la  seule  à  la  mode  ,  et  a  dû  acquérir 
un  pii^  supérieur*  l^a  race  anglaise  jouit  de  tous  les  avantages 
relativement  à  la  taille ,  et  sur  un  nombre  donné  de  produits , 
c'pst  réellement  dans  cette  race  que  Ton  trouve  le  plus  de 
l^fnds  et  bons  chevaux  de  selle.  La  race  anglaise  a  donc  été 
préférée.  Partout,  en  Europe ,  les  riches  possèdent  et  yenlent 
des  chevaux  anglais,  soit  pour  la  selle ,  soit  pour  le  carrosse,  ib 
n^en  ^veulent  même  plus  d'autres  pour  la  selle.  Le  cultivateur 
frftnçMl  qui  veut  élever  aoit  des  chevaux  de  selle ,  soit  des  cb^ 
yavut  de  carrosse  autres  que  ceux  de  la  race  normande ,  ne  doit 
donc  pas  balancer  ;  c'est  la  race  anglaise  qu  il  lui  faut.  Il  est 
JHea  quelques  autres  races  de  chevaux  dans  le  Mecklembborg 
at  le  Hanovre  qui  en  approchent  par  les  formes  et  par  le  mé- 
rite ;  mais  Famélioration  obtenue  par  un  système  d'élève  du 
cheval  bien  entendu ,  et  par  le  mélange  du  sang  oriental  et  in 
sang  anglais ,  n'est  ni  asses  générale  ni  assez  décidée  pour  que 
eei  races  entrent  en  concurrence  avec  la  race  anglaise  ,  mais 
elles  ne  donnent  pas  moins  une  fort  bonne  race  de  chevaux 
d'attelage  ,  que  Von  désigne  à  Paris  sous  le  nom  de  chevaux  du 
Nord,  Si ,  en  parlant  des  taces  étrangères  nobles,  on  ne  voit  pas 
figurer  ici  le  cheval  arabe  au  premier  rang  des  races  propres 
à  la  selle ,  c'est  que  cet  artide  est  exclusivement  rédigé  dans 
l'intérêt  du  cultivateur  français  ,  et  que  le  cheval  anglais  con- 
vient beaucoup  mieux  à  sa  position  et  à  ses  vues  que  le  dietal 
arabe  ;  et  que  d'ailleurs ,  dans  l'état  actuel  des  choses ,  le  gott- 
vernement  lui-même  ne  peut  se  procurer  que  difficileuient  de 
bons  et  très  grands  étalons  de  cette  race. 

Une  fois  que  le  choix  de  la  race  est  arrêté  ,  deux  moyens  se 
présentent  pour  l'introduire,  sur  l'exploitation  ,  la  méthode  de 
métissage ,  peu  coûteuse  quand  il  y  a  déjà  des  juments  sur  la 
ferme ,  et  la  méthode  de  progression  ,  qui  commence  par  Fachat 
de  juments  et  d'un  étalon  pur  de  la  race  choisie. 

Le  métissage  ou  croisement  consiste  à  faire  saillir  par  un 
étalon  pur  de  la  race  qu'on  désigne  les  juments  qui  sont  sur 
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l'exploitation ,  à  se  servir  successivement ,  de  gjsération  en 
génération ,  des  femelles  provenant  des  croisements  annuels  , 
q)érës  à  l'aide  de  l'étalon  pur ,  en  écartant  avec  scnn  tout  les 
produits  mêlés  de  ces  accouplements ,  les  produrta  finissant  par 
ressembler  complètement  à  la  race  du  père.  Cette  méthode  csS 
lente  et  demande  plusieurs  générations ,  maia  elle  est  siaipk , 
facile  à  pratiquer,  n'exige  point  de  grandes  mises  de  isads  psv 
l'achat  d'un  certain  nombre  de  poulinières ,  mais  il  fant  y  niH 
tre  de  la  patience  et  de  la  suite.  En  pcrsisunt ,  oo  est  «ar  4b 
moins  d'obtenir  le  résultat  qu'on  avait  prera  ctclirrtfcé.  Il  cil 
nécessaire  aussi  d'apporter  la  plus  grande  rt^gnlarisé  dbas  ks 
croisements  ;  et  l'incertitude  on  l'on  reste  t—înm 
quand  on  est  obligé  de  reconrir  k  des  étaloas  ém 
an  motif  puissant  d'avoir  à  soi  un  étalon  do«t  il  ( 
payer  la  nourriture  par  le  travaîL  Ikans  toas  les 
bail  9  tant  c[u'on  le  pourra ,  d'avoir  recours  â 
b  race  du  père.  Du  reste  ,  il  est  aage  aa  coliii 
mencer  sur  une  petite  échelle. 

La  méthode  par  nne  race  pure  tm  par 
introduire  sur  l'exploitation  des  Icmellcf  parcs  de  la 
f eut  avoir ,  et  à  ne  les  faire  jamais  coavrîr 
également  pur  de  cette  race  ;  que  iamais  n*y 
étalon  d'une  race  étrangère,  ou  qnî  ifW^iaif  méase  de  la 
née  ,  mais  dont  l'origine  ne  serait  ps»  convne  et 

Le  cultivateur  qui  est  parvenu  ainsi  k  mroir 
ne  doit  pas  se  reposer  entièrement  «  il  Imt  qv^il  jwcnn».  çanle 
de  la  voir  se  détériorer ,  et  pour  cela  il  dort  tendre  «  Tm^^t  n'i 
sans  cesse.  L' effort  vers  une  amélioration  màifkmtér  csst  la  ami? 
Yoie  assurée  de  conservation. 

Les  principaux  moyens  d'améliorer  les   races   o 
1*  dans  le  choix  des  étalons  et  des  înments  ;  t*  dtan  kaor 
reillement;  3°  et  dans  les  soins  de  la  domeitîcKT^  qni  y  om/Uj- 
buent  ensuite  ]K)nr  beaucoup. 

Dans  le  choix  des  étalonsetde^  jnmenis,  il  y  adivcjae.t  *À^9n^s$ 
à  considérer.  Les  formes  et  les  qualités  qni  car^ctmMi/t  la  r^Ji 
doivent  se  retrouver  aussi  parfaites  que  pcrKÎUc  49Mi  m  kx.- 
TÎdus  j  la  vigueur  soutenue  dans  l'esncice  tac  %Be  fntfîcaliOft 
générale  et  importante  da  choix  des  teloM  et  des  j/mumâê)  1 
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ne  suffit  pas  qu'ils  soient  les  plus  beaux ,  il  faut  tâcher  apH 
soient  les  meilleurs,  sous  le  plus  de  rapports  possibles.  Le 
varie  nécessairement  quant  à  l'âge,  relativement  à  la  race  et4 
genre  de  service.  La  règle  générale  est  de  n'employer  à  la 
duction  que  des  animaux  qui  ont  pris  tout  leur  accroii 
Les  étalons  et  les  juments  durent  plus  long-temps ,  et  doi 
des  produits  plus  solides ,  lorsqu'ils  ne  sont  employés  que 
un  âge  fait.  Ceci  est  conforme  à  la  marche  uniforme  de  la 
ture  dans  la  conservation  des  êtres.  Ce  n'est  qu'à  Tâge 
qu'il  fioLut  employer  les  mâles  à  la  reproduction  ;  et,  quelle 
soit  leur  race  ,  il  serait  prudent  de  ne  pas  s'en  servir  avant .4| 
ans.  Pour  les  juments  de  race  noble ,  dontledéveloppemeatc^^] 
généralement  plus  long ,  il  ne  faudrait  pas  les  faire  saillir  ai 
quatre  ans  ;  les  juments  des  races  communes  peuvent  l'ârpis 
trois.  Il  va  sans  dire  que  les  animaux  reproducteurs  ne  âoifcaii( 
offrir  aucune  atteinte  dans  leur  santé  ,  ni  aucun  défaut  dttl„j 
leur  conformation  ;  on  ne  doit  jamais  craindre  que  les  extr^:. 
mités  et  les  articulations  soient  trop  larfi;cs  ;  cette  largeur  tâfA 
toujours  bonne  ,  plus  encore  dans  les  chevaux  de  luxe  que  daitff^ 
les  autres,  et  c'est  toujours  parmi  les  animaux  qui  l'avaient  qoeig 
l'on  a  rencontré  les  meilleurs  coureurs  et  les  meilleurs  c]^e^ 
de  chasse;  les  animaux  à  extrémités  grêles  doivent  par  censé- :J 
quent  être  rejetés.  La  conformation  du  sabot ,  l'état  de  la  vue, 
méritent  également  d'être  pris  en   grande  considération.  Vu 
soin  particulier  à  prendre  à  l'égard  des  juments  ,  c'est  de  Ui 
avoir  toutes ,  autant  que  possible  ,  de  la  même  taille  et  de  for- 
mes semblables  ;  le  même  étalon  pourra  ainsi  les  servir  toutes, 
et  l'appareillement  en  sera  rendu  plus  facile. 

Cet  appareillement  consiste  dans  l'assortiment  du  mâle  avec    \ 
la  femelle  pour  l'accouplement.  Les  soins  de  cette  opération 
doivent  continuellement  tendre  à  corriger  le.  défaut  (Turt  indipidu  , 
par  des  qualités  opposées  dans  l'autre.  On  empêche  ainsi  certains 
défauts  accidentels  de  devenir  des  caractères  distinctifs  de  la 
race.   L  appareillement  n'est  donc  qu'un  accouplement  entre 
des  individus  de  la  même  race.  L'accouplement  entre  animaux 
de  races  différentes  serait  un  métissage.  Cette  distinction  est 
importante  à  saisir ,  si  on  ne  veut  pas  tout  confondre,  et  perdrç 
les  soins  de  ses  œuvres  dans  un  mélange  cont'muel  de  toutes  l^ 
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allemands,  on  emploie  une  espèce  de  rotonde  en  bois,  <:ou 
et  non  couverte ,  ayant  le  bas  des  parois  intérieures  disj 
comme  celui  d*un  manège.  Les  deux  animaux  y  sont  à  V 
mais  pas  assez  pour  y  trotter.  Quand  la  circonstance  est  k 
Table  ,  on  y  place  Tétalon  et  la  jument ,  préalablement 
rés ,  et  on  les  y  laisse ,  en  les  observant  par  une  lucarne,  j 
ce  que  la  saillie  ait  été  faite  ;  ils  ne  conservent  qu'un  licoiï 
une  courte  longe  poiir  les  reprendre  facilement  après  Tactei 

Il  faut ,  autant  que  possible  ,  s'arranger  de  manière  à  ce 
les  poulains  viennent  avec  la  belle  saison.  Quand  les 
poulains  viennent  trop  tôt ,  on  n'est  pas  toujours  le  maitre 
les  empêcher  de  souffrir  du  froid  et  de  l'humidité. 

On  demande  souvent  quel  nombre  de  juments  chaque! 
peut  saillir  ,  et  quel  nombre  de  fois  il  doit  saillir  chacuie. 
la  première  question ,  le  nombre  de  saillies  doit  être  mhat' 
donné  à  l'âge  de  l'étalon  et  à  son  aptitude ,  qui  n'est  certaioi' 
ment  pas  aussi  prononcée  chez  les  uns  que  chez  les  antreil 
faut  étudier  l'étalon  pour  voir  s'il  peut  saillir  deux  fois  firU 
jour  ou  seulement  une  fois.  Un  signe  qui  annonce  qu'il  pèâ 
saillir  deux  fois  par  jour ,  est  quand  il  opère  la  seconde  ssilbf 
celle  du  c(oir ,  aussi  vite  que  celle  du  matin;  si  Von  f*iper$at 
que  cette  saillie  du  isoir  influe  sur  celle  du  lendemain  matin,  oa 
ne  le  fera  alors  saillir  qu'une  fois  par  jour.  Ce  doit  être  le  Ctt 
le  plus  ordinaire  quand  on  veut  ménager  le  mâle.  Il  Bt  M 
pas  prendre  l'ardeur  de  l'étalon  pour  une  véritable  apâtnde. 
Cependant,  si  plusieurs  juments  bien  en  chaleur  étaient  amedéel 
à  l'étalon  le  même  jour  ,  on  pourrait,  sans  inconvénient,  kl 
faire  saillir  par  l'étalon  actuel ,  au  nombre  de  trois  ou  quatri 
par  exemple  ,  en  le  laissant  ensuite  reposer  un  temps  tuffinBt 
pour  réparer  ses  pertes.  Quant  au  nombre  de  fois  que  chiqtf 
jument  peut  être  saillie,  on  est  dans  l'habitude ,  dans  lesKuAi 
privés,  de  faire  couvrir  chaque  jument  trois  fois,  à  deux  ou  tité 
jours  d'intervalle.  L'étalon  qui  fait  la  monte  peut  certainemc^ 
travailler,  pourvu  que  le  travail  ne  le  fatigue  pas.  Ainsi cdo 
qui  saillit  seulement  tous  les  deux  jours  peut  travailler  a*eï 
fortement.  Le  travail  modéré ,  qui  n'est  presque  qu'un  exffltîoi, 
augmente  même  la  vertu  proUfique;  il  faut  ^seulement  ^^  ^ 
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îllie  ne  se  £sisse  qu'après  le  repas  ,  et  quand  la  digestion  est 
rminée.  Le  matin  est  le  meilleur  moment ,  après  le  calme  de 
.  nuit. 

^Dansles  premiers  temps  qui  suivent  la  saillie ,  les  signes  de 
.  plénitude  sont  très  incertains ,  et  les  chaleurs  persistent  quel- 
iiefois  un  certain  temps  après  la  conception.  Mais  après  six 
ois  ,  le  poulain  se  fait  apercevoir  par  des  mouvements  mar- 
xéa  à  l'extérieur,  principalement  au  flanc  droit.  D'autres  symp- 
kmes  encore  indiquent  Tétat  de  gestation.  Dans  les  cas  dou- 
nix ,  et  quand  on  a  besoin  de  s'assurer  d'une  manière  positive 
e  la  présence  du  poulain,  onjouille  la  Jument;  cette  opération, 
ui  n'est  pas  sans  difficultés ,  doit  être  faite  par  un  vétérinaire  ; 
Lie  est  le  plus  souvent  suivie  de  l'avortement.  La  gestation  ou 
L  plénitude  ne  doit  pas  moins  empêcher  de  mettre  les  juments 
un  travail  convenable  ;  mais  ce  travail  doit  être  modéré  et 
i^ntinu-y  et  ne  doit  pas  ^ les  exposer  à  des  efforts  violents.  Les 
aments  juropres  à  la  selle  ne  doivent  plus  être  galopées  ,  et  il 
lut  même  modérer  la  vitesse  et  la  durée  du  trot  à  mesure  que 
époque  du  part  approche.  La  jument  pleine  qui  travaille  d<ût 
tre  bien  plus  soignée  ,  bien  mieux  nourrie ,  que  celle  qui  ne 
"availle  point.  Si  on  la  nourrissait  au  vert ,  il  faudrait  pro- 
oitioDner  son  travail  au  peu  d'énergie  que  donne  cette  nour- 
iture.  Quand  le  terme  de  la  plénitude  approche  ,  tout  travail 
eit  cesser.  Des  promenades  au  pas ,  la  liberté  dans  un  petit 
Qclos  y  «sont  des  moyens  d'exercice  salutaires  et  suffisants.  Ijl 
estatîoii  dure  de  onze  à  douze  mois  ,  et  les  juments,  qui  sont 
1  bon  état  redeviennent  immédiatement  en  chaleur ,  en  scMrte 
u'elles  peuvent  généralement  porter  un  poulain  par  an.  Mais 
i  gestation  annuelle  ,  sans  inconvénient  dans  les  haras  où  les 
îiuelles  sont  uniquement  employées  à  la  reproduction ,  leur 
erait  défavorable  dans  les  haras  pûvés  où  on  les  fait  travailler  ; 
t  il  vaut  mieux ,  dans  ce  cas ,  pour  le  propriétaire ,  ne  les  faire 
ouvrir  que  de  deux  en  deux  ans.  Mais  si  on  a  d'autres  àni- 
naux  pour  faire  le  travail  de  la  ferme,  il  vaut  mieux  employer 
outesles  juments  à  la  reproduction  en  les  faisant  porter  tous 
es  ans ,  pourvu  qu'on  leur  donne  une  bonne  et  saine  nourri- 
ture ;  le  pansement  améliore  aussi  singulièrement  la  santé. 
Des  accidents  auxquels  la  jument  est  exposée  pendant  la  ges^^ 
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tatioa  y  il  n'en  est  point  de  plus  fâclieux  que  ravortement  ;  noa,  1 
seulement  il  fait  perdre  au  nourrisseur  le  fruit  de  ses  peines  et  1 
de  ses  avances ,  et  l'oblige  presque  toujours  à  laisser  sa  jument  ^ 
une  année  sans  être  couverte ,  mais  il  arrive  qu'il  se  répète ,  et 
laisse  ainsi  les  juments  infécondes  pour  le  reste  de  leur  vje,  Lei 
causes  extérieures  en  sont  nombreuses  et  diverses  ,  il  est  pliù 
facile  de  les  éviter  que  de  les  indiquer.  Le  cas  est  plus,  grave 
quand  il  dépend  d'une  cause  intérieure ,  telle  qu'une  constitu<« 
tion  particulière  à  la  femelle ,  et  surtout   un    tempérament 
mou  et  lymphatique.  On  doit  rejeter  de  la  reproduction  une  . 
bête  qu'on  croirak  avoir  avorté  par  cette  cause. 

Quand  la  jument  a  porté  ses  poulains  à  terme  ,  la  mise  bas 
est  une  opération  naturelle  ,  simple  ,  et  qui  fait  peu  souârîr  k  - 
mère.  Toutes  les  femelles  des  animaux  mettent  bas  seules  et 
sans  secours  étrangers  ;  elles  ont  rarement  besoin  d'aide  ,  et  il 
faut  même  se  garder  de  leur  en  prodiguer  à  contre-temps.  Il  ne 
faut  rien  faire  qui  tende  à  précipiter  l'accouchement ,  seule- 
ment quelques  lavements  d'eau  tiède ,  pour  vider  le  rectum  et  ' 
relâcher  les  organes.  La  jument  pouline  ordinairement  deboiA,  - 
quelquefois  couchée.  Le  poulain  ,   retenu  par  les  membranes  ^ 
qui  l'enveloppaient ,    roule  plutôt  qu'il  ne  tombe ,    sans  se 
faire  aucun  mal.  L'opération  ne  dure  que  quelques  minutés.   < 
Si  le  cordon  ombilical  ne  s'est  pas  rompu  naturellement ,  la  * 
jument  le  mâche,  et  le  rompt  elle* même  ;  sinon ,  on  le  coupe  à 
quelques  centimètres  de  l'ombilic  ,  et  on  le  lie  à  son  extrémité. 

Aussitôt  que  le  poulain  est  né  ,  la  mère  le  lèche  et  le  net- 
toie ;  il  essaie  bientôt  de  se  mettre  sur  ses  pieds ,  et  cherche  les  . 
mamelles;  il  faut  Taider  dans  ces  deux  cas.  C'est  un  préjugé 
de  ne  pas  laisser  le  poulain  téter  le  premier  lait.  Il  est  destiné 
par  sa  nature  à  évacuer  le  méconium  amassé  dans  les  intestins 
du  poulain.  Celui*ci ,  quelques  jours  après  sa  naissance ,  peut 
suivre  sa  mère ,  soit  qu'on  la  promène  ,  soit  qu'elle  travaille , 
mais  l'exercice  qu'on  lui  laisse  p'.endre  doit  être  proportionné 
à  sa  faiblesse.  La  jument  qui  allaite  doit  être  bien  nouriie  j 
afin  que  son  lait  soit  abondant  et  de  bonne  qualité.  La  nourri- 
ture verte  que  donnent  de  bons  pâturages  non  marécageux  est 
ici  préférable.  Rien  n*empêche  cependant  de  nourrir  au  sec  à 
l'éçurïe ,  pourvu  que  la  jument  se  maintienne  en  bon  état  et 
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avec  du  lait  en  abondance.  La  bonne  constitution  du  poulain 
^pendra  en  grande  partie  du  bon  lait  qu'il  recevra  de  sa  mère. 
Tout  poulain  qui  souffre  pendant  Tallaitement  devient  rare- 
ment un  bon  cheval.  Cette  raison  est  une  de  celles  qui  doivent 
engager  le  nourrisseur  à  faire  faire  la  monte  à  une  époque  telle 
que  la  mise  bas  arrive  au  moment  où  la  mère  pourra  trouver 
de  la  nourriture  verte  et  en  jouir  le  plus  long-temps  possible. 
Lorsque  le  poulain  est  parvenu  à  Tâge  de  deux  mois  environ, 
il  commence  à  manger.  Si  la  mère  n'est  pas  nourrie  au  vert , 
0D  doit  lui  donner  un  foin  tendre ,  fin  et  délicat ,  dont  le  pou- 
hin  s'amusera ,  se  préparant  ainsi  peu  à  peu  de  lui-même  au 
sevrage.  Quand  on  fait  travailler  la  mère  déjà  pleine ,  et  qu'on 
hu  laisse  son  petit  long-temps ,  elle  ne  peut  suffire  à  ces  trois 
causes  de  déperdition.  Les  juments  pleines  et  en  même  temps 
nourrices  ne  doivent  donc  pas  travailler.  Par  la  même  raison  , 
ks  poulains  doivent  être  séjparés  de  leurs  mères  quand  celles- 
ci  sont  pleines,  bien  plus  tôt  que  lorsqu'elles  ne  le  sont  pas.  C'est 
ordinairement  à  l'âge  de  six  mois  qu'on  sèvre  les  poulains.  Les 
inulains  qui  ne  sont  point  dans  des  pâturages  tettent  d'autant 
fins  long-temps  que  la  nourriture  qu'on  leur  donne  leur  plait 
■Kttns  ;  il  est  même  quelquefois  nécessaire  de  les  sevrer  forcé- 
mtat  L'orge  et  l'avoine  concassés ,  les  carottes  ,  et  même  uu 
ydn  grossier  ,  sont  les  aliments  qu'il  faut  leur  fournir.  On  leur 
donne  pendant  quelque  temps  de  l'eau  blanche  à  boire;  le 
«m  est  une  mauvaise  «nourriture  pour  eux  ,  il  n'est  bon  qu'à 
leur  faire  de  l'eau  blanche ,  dont  il  faut  avoir  l'attention  de 
Tôter  ,  avant  de  la  leur  donner  à  boire.  Les  poulains  élevés  à 
Técurie  ne  doivent ,  par  aucun  motif,  séjourner  sur  le  fumier  ; 
ime  mauvaise  corne  ,  déjà  tirés  préjudiciable  aux  chevaux  de 
trait ,  rend  de  très  bonne  heure  les  chevaux  de  selle  et  de  car- 
]t)sse  tout-à-fait  impropres  à  leur  service  ;  il  faut ,  au  contraire, 
les  tenir  sur  un  terrain  plutôt  sec  qu'humide. 

Sans  tourmenter  le  jeune  poulain ,  il  ne  faut  négliger  aucune 
occasion  de  l'habituer  à  l'homme  ,  immédiatement  après  le  se- 
rrage. On  commence  à  l'attacher  au  râteUer  ,  en  y  plaçant  en 
même  temps  une  nourriture  dont  il  sera  friand  ;  il  est  plus  tran- 
qmlle  si  on  le  place  auprès  de  sa  mère.  On  lui  met  de  bonne 
l^ure  au  cou  un  licol  par  lequel  il  s'habitue  bien  Jirite  à  se  laisser 
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prendre.  Ainsi  assoupKs  à  l'obéissance ,  les  poulain»  cessent 
d*étre  farouches ,  se  défendent  moins  et  se  dressent  beaucoup 
plus  vite  et  sans  accidents.  L'hiver  qui  suit  le  sevra|];e ,  les  niâkn 
et  les  femelles  peuvent  être  encore  laissés  ensemble  ;  mais  at 
prmtemps  suivant ,  lorsqu'ils  ont  leur  première  année  révolue , 
il  est  nécessaire  de  les  séparer  ;  car  déjà  ils  commencent  à  seiidr 
leur  sexe ,  et  ils  se  fatigueraient  au  détriment  de  leur  croissances 
IL  n'est  pas  extraordinaire  de  voir  des  pouliches  mettre  basa 
l'âge  de  deux  ans.  ' 

La  nourriture  verte  des  prairies  est  la  meilleure ,  sans  ccnattS^' 
dit,  pour  les  poulains  d'un  an ,  et  c'est  en  même  temps  )potÊ^ 
l'éleveur  la  plus  économique  ,  c'est  donc  celle  qui  doit  ùStÉ'. 
la  base  de  la  nourriture  des  animaux  pendant  la  seconde  annécy'- 
et  il  faut  la  leur  continuer  pendant  l'année,  aussi  lon^tempfi 
et  aussi  régulièrement  que  possible.  L'éleveur  aura  donc  ea 
réserve  des  fourrages  pour  suppléer ,  en  cas  de  besoin ,  à  k^ 
noiinitaife  verte ,  et  il  aura  soin  de  ne  pas  faire  passer  ttop 
bipu^quement  les  jeunes  animaux  de  la  nourriture  verte  à  b 
nourriture  sèche ,  substituant  à  1^  première  ,  pour  faire  ttéah 
sitiôtt  au  sec ,  des    racines ,  telles  que  panais    et  carottes^ 
et  ^ppléànt ,  aux   racines  par  l'orge ,  l'avoine  et  les  féiV'S 
rates.    €es  sodns  sont  nécessaires  aux  races  communes  connut 
aux  races  de  chevaux  de  selle  ,  et  c'est  en  partie  par  eux  (fSÊ- 
la  raèe  anglaise  s'est  formée  et  qu'elle  se  conserve.  C'est  ici  11 
cas  de  remarquer ,  pour  le  cultivateur  qui  veut  élever  de! 
racés  très  nobles ,  le  grave  inconvénient  qu'il  y  a  de  tenir  tel 
animaux,  pendant  toute  ou  presque  toute  l'année,  dans  certltntf 
pâturages  gras ,  abondants ,  et  fournissant  le  plus  long-téttipf 
dé  la  nourriture ,  comme  on  le  fait  dans  une  grande  partiif  dfl 
la  Normandie.  Ces  pâturages  donnent  des  formes  empâtées,*  et 
aux  extrémités  une  peau  épaisse  chargée  de  longs  crias.  S 
cependant  le  cultivateur  est  dans  cette  nécessité ,  il  constnnit 
dans  les  pâturages  des  abris  ou  des  hangars  où«  les  aniniatix 
puissent  se  garantir  des  pluies  froides  ,  des  vents  et  des  autrei  . 
intempéries.  C'est  daiis  cette  seconde  année  ,  surtout  à  la  fin') 
dans  l'hiver  ^  qu'il  faut  habituer  les  animaux  à  se  laisser  toa- 
cher ,  panser ,  lever  les  pieds,  à  recevoir  un  bridon  ;  qu'il  faut 
accoutumer  le  cheval  de  trait  à  la  sellette  et  aux  harnais ,  et  k 
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cheval  de  selle  à  souf&îr  une  couverture  sanglée  j  une  selle  lé- 
gère ,  une  bride  même  ^  en  un  mot ,  c'est  pendant  cet  hiver 
qa'il  feut  eomhieDcer  à  préparer  l'animal  aux  travaux  qu'il 
doit  faire  un  jour  ;  car ,  dans  la  troisième  année ,  presque  par- 
tout ,  les  chevaux  de  trait  sont  employés  aux  travaux  des 
diamps',  et  ce  serait  à  tort  qu'on  ne  ferait  pas  travailler , 
non  seulement  les  chevaux  de  charrue  et  de  diligence ,  mais 
encore  les  races  de  chevaux  d'attelage  ;  on  peut  même  employer 
dès  l'âge  de  deux  ans  les  plus  forts  chevaux  de  trait.  Quant  à 
Tuiimal  que  l'on  espère  voir  devenir  un  excellent  cheval  de 

*Klle  ,  il  ne  doit  point  être  employé  aussi  jeune  ;  et  ce  n'est  qu'à 

•trois  an^  révolus ,  au  plus  tôt ,  qu'on  peut  commencer  à  lui 
mettre  un  conducteur  sur  l^os,  quelque  léger  et  adroit  qu'on 

Jft  choisisse. 

Ici  a'élève  une  question  d'économie  bien  importante  pour 

i  TAèveur ,  c'est  de  savoir  si  l'on  peut  employer  au  trait  le 
ebevàl  destiné  à  ta  selle  y  depuis  l'Age  de  deux  ans  et  demi  à 
trois  ans  jusqu'à  celui  de  quatre  ans  et  demi ,  qui  est  celui 
auquel  il  devra  être  définitivement  dressé  ait  service  de  la  selle. 
Les  habiles  vétérinaires  concluent  pour  l'affirmative ,  à  moins 
y'il  ne  s'agisse  d^une  race  très  fine  et  tout-à-fait  supérieure  , 
et  même  dans  ce  cas  ,  le  cultivateur  ,  qui  doit  toujours  avoir 
«m  bénéiîce  en  vue  y  fera  niieux  de  n'élever  en  chevaux  de 
lelk  que  ceux  assez  forts  pour  former  en  certains  cas  des  ehe- 
mx  d'attelage ,  et  dès  lors  le  cheval  destiné  à  la  selle ,  payant 
p»r  son  travail  ce  qu'il  coûte  à  nourrir  ,  ne  leur  revient  guère 
plos  cher  que  le  cheval  de  trait  ou  de  carrosse. 

En  résumé ,  )e  poulain  de  trait  ou  d'attelage ,  à  mesure  qu'il 
avance  dans  sa  troisième  année  ,  peut  travailler  an  service  du 
trait ,  et  le  poulain  de  selle  peut  être  mis  à  ce  travail  à  la  iin 
de  cette  troisième  année ,  sans  danger  pour  ses  qualités  futures. 
Le  cheval  de  trait ,  dans  sa  quatrième  année  ,  doit  gagner 
par  son  trayait  plus  que  sa  nourriture  ;  il  £aiit  cependant  encore 
ménager  beaucoup  ses  forces  ,  parce  que  son  énergie  propre  le 
dispose  à  en.mésuser;  à  cette  précaution  près  ,  son  régime  ren- 
tre tout-à  fait  dans  le  régime  du  cheval  de  service  ,  en  s  arran- 
geant pour  le  mettre  encore  ,  dans  la  belle  saison  ,  au  réjjime 
du  vei  t  à  L'écurie.  Le  cheval  destiné  particulièrement  aux  att«« 
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lages  de  luxe  est  dans  la  même  position  que  le  simple  cheTal 
de  trait  ;  à  trois  ans  révolus  ,  il  peut  payer  par  un  travail  ré- 
gulier la  nourriture  qu'il  consonune.  Le  travail  d'une  exploi- 
tation rurale  ne  peut  lui  être  nuisible  ,  et  ne  peut  l'empêcher 
d'être  l'année  suivante ,  dans  sa  cinquième  année ,  très  apte  i 
un  service  ^  celui  des  attelages  ,  qui  n'exige  aucune  qualité 
particulière. 

Quant  au  cheval  que  ses  qualités  et  ses  formes  rendent  pro- 
pre au  service  de  la  selle  ,  si  l'on  croit  ne  pas  pouvoir  ,  saut 
inconvénient ,  l'employer  d'abord  au  service  du  trait ,  il  faut 
toujours ,  à  trois  ans  révolus  ,  commencer  à  l'habituer  au  sep-  * 
vice  qu'il  fera  plus  tard ,  en  remettant  toutefois  à  la  cinquième  ■ 
année ,  quand  il  a  piis  tout  son  (Hveloppement  et  toutes  set 
forces ,  à  le  dresser  aux  allures  du  mànége  proprement  dit. 
Mais  les  cul^vateurs  trouvent  ces  soins  embarrassants  ,  et  sou- 
vent ils  ne  les  prennent  pas;  il  est  vrai  que  le  service  journalier    . 
de  la  ferme  habitue  tellement  le  cheval  à  l'homme  ,  et  même  à 
se  laisser  monter  par  lui ,  qu'il  ne  faut  plus  que  peu  de  service 
pour  le  dresser  complètement  ;  il  n'y  a  plus  que  les  allures  du    , 
cheval  de  selle  à  lui  enseigner  ,  et  cela  n'est  pas  long.         >« 

Parmi  les  chevaux  de  selle  ,  il  y  en  a  quelques  uns  dont  il 
serait  à  désirer  que  le  cultivateur  prît  un  soin  particulier  avant 
de  chercher  à  les  vendre  ;  ce  sont  ceux  qu'une  conformatiou    i 
extrêmement  forte  et  des  qualités  supérieures  feraient  JHger 
capables  de  figurer  dans  les  camps.  Ce  sera  probablement  dé- 
sormais parmi  ceux-ci  qu'on  prendra  les  étalons  et  les  plus 
précieuses  pbuUnières.  On  se  fait  presque  partout  une  idée 
fausse  des  soins  particuliers  à  donner  aux  poulains  que  l'on  ré- 
serve à  cette  destination ,  et  le  cultivateur  eflFrayé  laisse  à  rach6 
teur  des  bénéfices  qu'il  pourrait  recueillir  lui-même.  C'est  daas 
leur  quatrième  année  ,  à  '  trois  ans  et  demi ,  qu'on  peut  com- 
mencer à  préparer  les  poulains  pour  les  camps  ;  il  faut  pour 
cela  avoir  dans  l'exploitation  un  garçon  intelligent,  petit  et 
par  conséquent  peu  pesant,  pour  le  placer  sur  le  dos  de  l'animal; 
si  jusqu'à  cet  âge  de  près  de  quatre  ans  on  a  laissé  trotter  l'ani- 
mal il  faut  lui  en  faire  perdre  l'habitude  ;  les  allm^es  auxquelles 
il  doit  être  mis  sont  le  pas  allongé  ;  de  ce  pas  ,  il  doit  être  em- 
barqué immédiatement  au  galop ,  autant  que  possible  y  sana 
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mouyements  brusques ,  sans  contre-temps  ;  il  ne  sera  pas  long 
à  prendre  cette  habitude ,  si  on  s'y  prend  avec  douceur  et  in- 
telligence. Dans  les  commencements  ,  les  courses  seront  peu 
longues ,  proportionnées  aux  forces  de  l'animal ,  et  sans  Catigue 
pour  lui.  Après  quelque  temps,  on  commence  à  pousser  l'animal 
pour  connaître  de  quoi  il  est  capable  ;  et  les  distances  étant  li- 
mitées pour  chaque  course  ,  on  pourra  voir  si  Fanimal  a  asses 
de  vitesse  pour  faire  un  cheval  propre  à  courir.  Dans  le  cas  con- 
traire ,  il  faut  le  retirer  de  ce  régime  ,  et  se  contente^  d*en  (aire 
un  bon  cheval  de  selle ,  pour  la  chasse  ,  pour  les  escadrons ,  et 
pour  les  maîtres.  Entraîner  est  le  mot  dont  on  se  sert  pour  ex- 
primer l'action  de  préparer  un  cheval  à  la  course.  Dans  cette 
opération,  le  premier  soin,  le  principal,  est  d'habituer  l'animal 
à  ne  point  faire  de  défenses  en  courant,  et  à  s'embarquer  fran- 
chement et  subitement  au  galop.  Un  garçon  inteUigent ,  en 
montant  d'abord  le  cheval  tous  les  deux  jours ,  et  ensuite  tous 
les  jours ,  Taura  bientôt  habitué  à  se  laisser  maîtriser.  Quant  à 
h  nourriture  ,  on  peut  dire  en  peu  de  mots  que  ce  doit  être  la 
plus  nourrissante  en  même  temps  que  la  moins  volumineuse. 
Les  grains^  sont  sans  doute  la  nourriture  qui  convient  presque 
exclusivement  au  cheval  destiné  à  courir.  La  paille ,  dans  notre 
dimat,  contient,  sous  un  grand  volume  ,  peu  de  principes  nu- 
tritifs ;  elle  est  donc ,  sous  ce  rapport ,  tout-à-£ait  contraire  au 
cheval  de  course.  Dans  le  midi  de  la  France  la  paille  est  beau- 
coup plus  substantielle.  Pour  parvenir  à  diminuer  le  plus  possible 
le  ventre  aux  animaux ,-  il  faut  encore  avoir  soin  de  leur  donner 
pea  de  no'urriture  à  la  fois  ;  cinq  ou  six  petits  repas  distribués  ré- 
gulièrement, le  premier  de  très  grand  matin,  et  le  dernier 
très  tard ,  remplissent  bien  le  but  qu'on  se  propose. 

Je  ne  parlerai  pas  des  soins  à  donner  aux  poulains  dans  le 
cours  de  la  cinquième  année.  On  a  vu  que  le  poulain ,  à  quatre 
ans  révolus ,  doit  être ,  si  c'est  un  cheval  de  trait ,  propre  à  tous 
les  travaux  qu'on  exige  de  lui;  et  que  si  c'est  un  cheval  de  race 
noble ,  il  doit  être  préparé  à  être  dressé  aux  exercices  auxquels 
On  le  destine.  Son  élève  cesse  donc ,  et  son  éducation  commence. 

Je  ne  terminerai  pas  sans  dire  un  mot  sur  une  question  qui 
embarrasse  quelquefois  les  connaisseurs  :  c'est  de  savoir  s'il 
taut  nùeux  pour  eux  de  fsdre  châtrer  leurs  poulains  plutôt  de 
VI.  i4 


^nne  heure  <}iie  tard.  La  coutume  de  hôngrér  tard  a  fijamUH 
inconvénients  compliqués.  Le  seul  déisavantage  de  la  castratipa 
hâtive  est  de  priver  l'éleveur  de  la  possibilité  de  distinguer  d4M 
les  produits  un  animal  qui  aurait  été  un  excellent  éulon  ou  119 
vigoureux  coureur.  Mais  cette  éventualité  unique  n'empécbi 
pas  que  la  castradoii  faite  de  très  bonne  heure  ne  soit  généf«)iY 
ïnent  dans  l'intérêt  de  l'éleVeur ,  tandis  que  la  castraJipn  tat" 
dive  n'y  est  point.  H  est  aussi  beaucoup  de  nourrisseurs  habilfiH 
qui  prétendent  qiié  pendant  les  premiers  jours  après  la  naiflr* 
sance ,  on  peut  assez  bien  juger  de  ce  que  le  poulain  sera  plut 
tard ,  parce  qu'il  présente  alors  l'ensemble  des  formes  qu'il  diit 
^voir  étant  adulte .  La  ferrure ,  arrêtant  en  partie  les  mouvemoitB 
du  sabot,  empêche  sa  croissance ,  tend  à  le  déformer ,  et  ocoi» 
sionne  une  douleur  qui  gêne  l'animal  dans  sa  marche^  et  iiiibit 
contracter  de  mauvaises  allures  ,  et  le  fait  se  prendre  dans  ks 
épaules^  il  ne  faut  y  soumettre  les  jeunes  poulains  que  le  fim 
tard  possible.' 

En  résumé ,  voîd  comment  l'éducation  des  chevaux^e  lie  à 
l'agriculture  dans  les  lieux  où  cette  mdustrie  est  devenue  ataa* 
iageuse  :  deux  individus  s'occupent  de  cette  éducation ,  l'élefaur 
qui  possède  la  jument,  et  le  nourrisseur  qui  n'a  pas  de  juBWOt, 
et  qui  achète  le  poulain  au  sevrage  ;  quelquefois  la  même  pt^ 
sonne ,  quand  elle  est  riche  ,  et  qu'elle  possède  du  terrain,  ràk 
nit  les  deux  industries.  Un  fennier ,  par  exemple ,  qui  a  six  dw* 
vaux  pour  sa  culture  ,  s'il  veut  être  éleveur ,  se  pourvoit  de  sspC 
à  huit  juments  qu'il  fait  remplir ,  et  qui  travaillent  jusque 
jour  qui  précède  la  mise  bas;  à  cette  époque,  il  les  met  qaiiu^ 
jours  ou  trois  semaines  à  l'herbe ,  dans  une  écurie  ou  en  ^berté, 
et  les  remet  ensuite  aux  travaux;  il  livre  aux  charrois  lespbu 
durs  les  juments  qui  n'ont  pas  retenu.  Les  saillies  sont  frites 
au  mois  de  janvier  ou  au  mois  de  mai ,  pour  que  la  mise  basât 
nuise  pas  à  la  façon  des  mars  ;  le  sevrage  se  fait  au  mois  d'oc- 
tobre ,  et  le  poulain  se  vend  alors  au  nourrisseur. 

Celui-ci  nourrit  ses  élèves  pendant  l'hiver  avec  des  foins  de 
prairies  artificielles  et  un  peu  d'avoine  et  d'orge.  Au  printemps^ 
il  les  met  à  l'herbe  dans  un  pré,  ou  au  piquet  sur  du  trèfle  ou  du 
s^dnfoin.  S'ils  sont  à  l'herbe ,  on  les  laisse  nuit  et  jour^  i'ii 
$bnt  sur  des  prairies  artificielles ,  on  les  rentre  U  auit^  et  on  ks 
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Hoatniâe  tnenUeé  pailles  et  de  décbets  de  grange.  A  dixhui^ 
mois,'  on  commence  à  les  atteler  à  la  charrue ,  à  leor  dou- 
narla  nourriture  d'un  cheval  de  travail ,  et  on  les  fait  travailler 
ain^  jusqu'à  l'âge  de  quatre  à  <:iQq  ans  ;  c'est  alors  que  le  nour- 
lÎMeiar  les  vend  dans  le  commerce,  après  en  avoir  tiré  parti  pour 
la  culture.  Soolange  Bonne. 

HABNAIS.  (  Technologie,  )  On  comprend  sous  cette  dénomi* 
nation  toutes  les  pièces  dont  se  compose  l'équipement  des 
chevaux  de  monture ,  de  trait ,  et  généralement  de  toutes  les 
faétes  de  somme.  On  emfdoie  pour  la  confection  des  harnais  les 
peaux  et  cuirs  da  différentes  sortes ,  selon  qu'ils  sont  destinés 
«lux  chevaux  de  fatigue  ou  de  luxe.  Pour  les  premiers,  on  se 
■ert  de  peaux  de  mouton ,  de  cuir  de  Hongrie ,  etc.  ;  pour  les 
«utres ,  on  emploie  les  cuirs  d'Allemagne ,  ou  cuirs  de  vache , 
préparés  en  noir;  le  cuir  d'Angleterre  ou  cuir  de  bceuf,  apprêté 
en  couleur  fauve  ;  enfin  les  cuirs  de  boeuf  noir  lisses ,  le  maro- 
quin ,  etc.;  dans  quelques  pièces ,  telles  que  les  colliers ,  il  entre 
AoL  bois ,  de  la  bourre ,  etc. 

Les  harnais  des  chevaux  de  selle  se  composept  d'une  bride , 
4'an  licou  ou  d'un  filet ,  d'une  selle  avec  sa  sangle ,  d'une 
croupière,  et  quelquefois  d'une  martingale.  Généralement 
ces  harnais  sont  en  cuir  apprêté  en  couleur  fauve  ,  ornés  plus 
^u  moins  richement  de  boucles  en  fer ,  en  cuivre  ou  en  plaqué. 
Jour  les  chevaux  de  charge ,  la  selle  est  remplacée  par  un  bât 
auquel  s'attachent  les  fardeaux ,  ou  par  une  sorte  de  matelas- 
jure  nommée  panneau,  que  l'on  emploie  lorsqu'on  veut  se  servir 
en  même  temps  des  chevaux  de  charge  comme  monture. 

Quant  aux  chevaux  de  trait ,  leurs  harnais  sont  plus  com- 
pliqués y  et  varient  selon  le  mode  d'attelage ,  et  même ,  dans 
chaque  attelage ,  d'un  cheval  à  l'autre  ,  suivant  la  place  qu'il 
.occupe.  Les  harnais  sont  à  collier  ou  à  poitrail.  Ces  derniers . 
particulièrement  employés  pour  les  chevaux  de  poste  et  de 
messagerie,  se  distinguent  par  une  large  bande  de  cuir  qui 
embrasse  tout  le  poitrail ,  et  qui  est  maintenue  dans  une  posi- 
tion horizontale  par  ime  autre  bande  de, cuir  passant  sur  le  cou 
de  l'animal.  C'est  à  cette  pièce  que  sont  attachés  les  traits,  et  par 
^conséquent  sur  elle  que  s'opère  tout  l'effort  des  chevaux.  Ce 
jiiode  d'attelage ,  qui  par  sa  légèreté  offre  quelques  avantages^ 
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ne  peut  être  employé  pour  l'attelage  des  voitures  de  transport; 
car  le  frottement  continuel  du  poitrail  sur  la  peau  l'écorcheraik 
bientôt ,   et  mettrait  les  chevaux  hors  de  service.  On  se  sert  de 
préférence  de  l'attelage  , à  collier,  qui,   indépendamment  dl 
l'avantage  de  répartir  également  la  pression  sur  les  épaules  di 
cheval ,  permet  de  disposer  les  traits  de  manière  à  lui  donner 
la  facilité  de  développer  la  plus  grande  somme  de  force.  Pour 
bien  comprendre  ceci ,  il  faut  remarquer  que  les  épaules  dt 
cheval  sur   lesquelles    vient  s'appuyer  le   collier   présentait 
une  ligne  incUnée  faisant  avec  la  verticale  un  angle  de  14 
à  15® ;  si  donc  la  position  des  traits  était  horizontale,  lenr 
action  ,  n'agissant  pas  perpendiculairement  sur  le  collier ,  tei- 
drait  à  le  faire  remonter ,  et  causerait  aux  chevaux  une  pressimi 
au-dessous  du  cou,  très  fatigante  pour  eux.  Il  faut,  pour  qa'ib 
puissent  déployer  toutes  leurs  forces,  que  la  situation  des  tniti 
soit  telle  qu'ils  agissent  dans  une  direction  perpendiculaire  à 
l'inclinaison  du  collier ,  ce  qui  dépend  du  point  d'attache  â  h 
voiture.  On  voit  donc  combien  est  vicieux  le  mode  d'attelaje 
qui  consiste  à  fixer  les  traits  à  des  crochets  placés  à  la  nais- 
sance des  brancards  des  voitures  à  deux  roues  :  mode  adopté 
pour  tous  les  attelages  où  les  chevaux  sont  placés  sur  une  «enle 
ligne.  ' 

Les  colliers  doivent  être  confectionnés  avec  soin ,  bien  mate- 
lassés ,    et  parfaitement  adaptés  à  l'encolure  des  chevaux  ;  ils 
doivent  être  aussi  légers  que  possible ,  afin  de  ne  pas  fiidguer 
inutilement  l'animal.  S'il  est  un  usage  contre  lequel  on  vét 
saurait  trop  s'élever ,   c'est  celui  de  donner  aux  colliers  un 
volume  énorme ,  tellement,  qu'avec  leurs  garnitures  et  leurs 
housses ,  lorsqu'ils  sont  imbibés  par  la  pluie ,  quelques  uni 
pèsent  jusqu'à  140  livres.  Quel  cheval  est  assez  robuste  pour 
supporter  toute  une  journée  sur  le  cou  une  pareille  charge  saitf 
en  souffrir  beaucoup ,  et  de  quel  travail  utile  est-il  capaUe 
alors  ?  Plus  l'on  parviendra  à  diminuer  le  poids  Aes  coUien 
en  les  rapprochant  de  ceux  employés  pout  les  équipages,  plus 
on  épargnera  de  fatigue  inutile  aux  chevaux. 

Mais  quel  que  soit  le  soin  apporté  à  la  confection  des  coUierti 
et  au  point  d'attache  des  traits ,  si  ceux-ci  ne  cèdent  pasàl* 
pression  alternative  des  deux  épaules ,    les  chevaux  seroot 
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mtravés  dans  leur  marche,  et  finiront  par  se  blesser.  Pour  éviter 
:et  inconvénient,  on  attache  les  traits  non  pas  à  la  voiture ,  mais 
k  tme  traverse,  nommée  palonnier^  qui,  n'étant  retenue  que 
par  une  cheville  en  fer  ou  par  une  courroie ,  obéit  aux  mou" 
fements  imprimés  au  collier  par  les  épaules  du  cheval. 

Cette  disposition^  toujours  facile  à  obtenir  dans  l'attelage  des 
roitures,  exige  pour  celui  des  manèges  une  disposition  particu- 
lière. En  .effet ,  si  l'on  établissait  les  ailes  ou  bras  des  manèges 
usez  près  de  terre  pour  qu'on  put  y  fixer  les  traits  au  moyen 
d'un  palonnier  mobile ,  le  cheval  ne  se  dirigerait  pas  toujours 
dans  la  direction  de  la  tangente  au  cercle  qu'il  décrit  :  direction 
nécessaire  pour  qu'une  partie  de  sa  force  ne  soit  pas  perdue.  Il 
Eaut  donc  pour  le  maintenir  dans  cette  direction  qu'il  y  soit  retenu 
par  une  limonière  fixe.  Mais  l'espace  qui  existe  entre  deux  bras 
est  rarement  assez  grand  pour  qu'on  puisse  y  établir  une  limo- 
mère  horizontale  ;  on  est  forcé  d'élever  les  bras  du  manège ,  et 
d'y  fioLet  les  limonières  dans  une  situation  verticale.  Alors  on 
attache  les  traits  fort  courts  à  deux  crochets  placés  au  bas  des 
brancards,  et  qui  transmettent  la  pression  alternative  des 
épaules  à  un  palonnier  mobile  situé  à  la  partie  supérieure ,  au 
moyen  de  deux  leviers  coudés  analogues  à  ceux  que  l'on  emploie 
pour  les  mouvement^  des  sonnettes.  Pour  cette  ingénieuse  dis- 
position ,  le  cheval ,  retenu  entre  les  deux  brancards ,  se  main- 
tient, dans  la  direction  convenable ,  sans  que  ses  ^mouvements 
soient  enti^avés.  Yoyez  au  surplus  l'article  Makege. 
On  désigne  par  le  nom  de  harnais  d'avant-main  les  parties 

de  l'équipement  qui  sont  destinées  à  la  tête  et  au  cou  des  che- 
'Vaux  ;  tels  sont  la  bride,  qui  ne  diffère  de  celle  des  chevaux  de 

seUe  qui  par  les  /deux  pièces  nommées    œillères ,  servant  à 

m 

garantir  les  yeux  du  cheval ,  le  collier  ou  le  poitrail  ;  et  l'on 
donne  le  nom  de  harnais  d'arrière-main  à  ceux  qui  garnissent  la 
paitie  postérieure  ;  tels  sont  la  sellette ,  le  panneau,  la  soiiS" 
^ntrière,  la  dossière ,  qui  s'appuie  sur  la  sellette ,  Vavaloire  ou 
le  reculementy  et  la  croupière, 

.  Toutes  ces  pièces ,  qui  se  composent  elles-mêmes  de  difFé- 
ïentes  parties,  varient  selon  qu'elles  sont  destinées  aux  chevaux 
de  devant  ou  de  derrière  des  chariots ,  charrettes,  voitures  de 
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voyage  ou  de  luxe  ,  ou.  suivant  les  diverses  espèces  d'attdagei  ll'i 
employés ,  et  dont  voici  les  principaux  :  li 

Attelage  ordinaire  de  cabriolet.   Les  harnais   se  coinpoMiÉ|i 
d'une  bride ,  un  collier  ,*  une  dossière ,  deux  guides ,  deu 
traits ,  un  contre-sanglon  de  croupière ,  quatre  fourreanz  é 
une  sellette. 

Attelage  à  quatre  h  grandes  guides.  Les  chevaux  de  deftti 
n'ont  que  la  bride ,  le  collier  et  un  petit  mantelet ,  retenu  pÉ 
une  sous-ventrière  et  une  sangle  ;  les  autres  ont  Un  handl 
ordinaire. 

Attelage  à  quatre  à  la  Daumont,  Dans  cet  attelage  ,  les  éeH 
chevaux  de  gauche  ont ,  au  lieu  de  sellette ,  une  selle  de  cour- 
rier ,  et  sont  montés  par  un  postillon.  Dans  V attelage  à  foin 
à  la  française^  il  y  a  un  postillon  seulement  sur  utt  dCS  thé^ 
vaux  de  devant ,  et  im  cocher  sur  le  siège.  Dans  Ynitelageà 
quatre  à  l'allemande,  le  postillon  est  placé  sur  on  des  chemiS 
de  derrière ,  et  conduit  à  grandes  guides.  Les  chemm  dé 
devant  n'ont  d'autres  harnais  que  la  bride ,  le  poitrail  et  k 
reculement. 

L'attelage  à  six  se  compose  de  l'attelage  à  grandes  gaUef  9  il 
de  l'attelage  de  Daumont. 

Attelage  à  huit  à  la  française.  Il  est  conduit  par  tm  pOBtflloÉ 
placé  sur  un  des  chevaux  de  volée ,  et  par  tin  cocher  platée  fitt 
le  siège.  Cl.  Evrard. 

HAUT-FOURNEAU.  {Chimie  industrielle,)  l,e  Fer,  û  pré* 
cieux  par  les  nombreux  usages  auxquels  il  peut  être  employé  » 
se  rencontre  rarement  natif,  mais  on  le  trouve  très  abdndani^ 
ment  répandu  à  l'état  de  combinaison  avec  un  asset  grand 
nombre  de  corps  ;  de  tous  ces  composés ,  les  oxides  et  les  cai^ 
bonates  sont  les  seuls  que  Ton  puisse  traiter  pour  rextradioÉ 
du  niétal^  soit  à  cause  des  difficultés  que  présente  la  sépaMiofi 
des  corps  qui  y  sont  unis  dans  les  autres  combinaisons,  lOit  pir. 
les  mauvaises  qualités  qu'ils  procurent  au  fer. 

Nous  ne  devons  pas  nous  occuper  du  fer  météoriqilé ,  dort 
quelques  masses  assez  considérables  ont  été  trouvées  dans  divo^ 
ses  localités  ,  mais  que  l'on  ne  peut  jamais  considérer  comme 
de  véritable  minerai. 
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L'oilde  Aefer  magnétique,  <ra  ainiant,  appelé  fttissi  fer  oxiduié^ 
e  rencontré  abondamment  dains  des  tetrains  «ncîens  ;  il  est 
OiiTeQt  cristallisé  en  octaèdres  ;  sa  couleur  est  noir  de  fer;  il  est 
aissant,  fréquemment  lamellaire;  sa  poussière  est  gris  foncé  ;  sa 
tensjié  Varie  de  4,74  à  5,09.  On  le  rencontre  dam  beaucoup  de 
ns  mêlé  avec  du  peït«ide;  sa  poussière  e^t  âlortf  plus  ou  moins 
ongeâtre.  le/er  titane  existe  soutent  itiêlé  arec  Toxidc  mar 
inéfiqae.  On  rencontre  quelctuefois  aussi  avec  lui  la  blendci  la 
^ènèy  le  fer  arsenical. 

Les  gangues  de  ce  minerai  sont  les  amphiboles  y  ks  serpeiH 
inès,  les  gneiss ,  les  tracMtes ,  les  betsaltes ,  jeé  syéiiites ,  etc. 

Le  fer  oxidulé  donne  de  très  bons  fers  ;  on  le  traite  presque 
ttiiqtientiekit  dans  certafines  localité» ,  comme  en  Suède  y  en 
fttfti^gc. 

Le  peroxide  de  fer  existe  à  deux  états ,  et  très  abondamment 
.'é|Wtiwte^  acnhydre  et  bydraté. 

IJmfmoxidés  anhydres  y  désignés  «ous  divers  noms ,  comme 
^eroligiste  micacé,  fer  spéculaire,  ocrés  rouges^  fers  argileux  com^ 
nteies,  offrent  pour  caractère  commun  de  donner  une  pous- 
iérë  ftmge  ou  brune,  de  n'être  pas  ott  de  n'être  qu'à  peine  at- 
îtaHed  à  Taimant  ;  la  forme  cristalline  de  cet  oxide  appartient 
m  A^flilèfne  rhomboédriquc  ;  on  le  trouve  souvent  à  l'état  lamel- 
!airè|  dans  ces  deux  cas,  il  renferme  seulement  une  gangue  sî- 
Sceose.  Quand  il  s'offre  en  masses  informes,  il  est  accompagné 
Taillé.  Sa^ensité  varie  de  3,5  à  5,^4. 

Lès  variétés  rouges  on  à  poussière  rouge  ne  renferment  pas 
PAtkte  de  iftanganèse.  Celles  qui  sont  d'un  noir  quelquefois 
très  brillant  ou  à  poussière  brune  en  contiennent  une  quantité 
phs  od  moins  grande,  et  quelquefois  considérable.  Le  fer  que 
prâdbiit  ces  dernienâ  eàt  presque  toujours  aciéreux. 

hoffers  oxidéi  hydratés  donxient  tous  une  poussière  jaune  ; 
fefÉr  densité  varie  entre  2,37  et  3,74  ;  chauffés,  ils  donnent  de 
l'eau;  le  résidu  est  rouge  quand  il  n'a  pas  été  très  fortement 
diaulKy  il  devient  plus  ou  moins  noir  à  ufiie  très  haute  tem- 
péràliire. 

On  les  rencontre  dans  les  schistes  argileux,  dans  le  grès  houil- 
ter  tougé  et  bigarré,  le  calcaire  particulièrement  jurassique,  en 
fflûA#  ou  eli  couches,  m»is  le  plus  ordinairehient  en  amsts  ow 
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en  nids  ;  dans  ces  deux  derniers  cas ,  ils  sont  en  grains  aggluthj 
nés  par  une  pâte  ,  tantôt  argileuse ,  d'où  ils  se  séparent  en 
délayant  dans  l'eau,  tantôt  d'une  nature  analogue  à  la 

même. 

Ces  minerais  sont  fréquemment  mélangés  de  phosphates  d^ 
d'ai-séniates,  qui  donnent  au  fer  de  fâcheuses  qualités;  ce  wà 
particulièrement  les  variétés  qui  se  rencontrent  dans  des  to-^J 
f ains  marécageux ,  et  qui  portent  le  nom  de  mines  de  martuùj 
On  rencontre  souvent  aussi  des  grains  magnétiques  dans  ki 
minerais  hydratés  granulaires;  un  certain  nombre  renfermât.] 
de  l'oxide  de  manganèse  ;  ils  perdent  alors  la  propriété  màfpi^. 
tique  par  la  calcination. 

Les  ocres  jaunes  y  employées  dans  la  peinture  ,  renfennait . 
une  si  grande  proportion  d'argile,  qu'ils  ont  peine  à  être  tcaitéi' 
comme  minerab. 

Le  carbonate  de  fer ^  abondamment  répandu  dans  un  grand 
nombre  de  terrains ,  se  présente  ou  cristallisé  ou  compacte^ 
dans  le  premier  cas,  il  constitue  le^èr  spathiqne. 

Le/er  spathique  a  une  densité  de  3  à  3,8  ;  sa  forme  est  rhoBir 
boédrique  ,  souvent  lamellaire  ;  sa  couleur  varie  du  blanc  ai 
brun.  On  le  rencontre  très  fréquemment  mélangé  avecdei 
carbonates  de  manganèse  et  de  magnésie ,  quelquefois  avec  le 
carbonate  de  chaux.  A  une  très  haute  température,  il  donne  un 
mélange  de  deux  oxides  légèrement  magnétiques  ;  au  ooatact 
de  l'air,  il  éprouve  peu  à  peu  une  décomposition,  et  donnepoor 
produit  un  hydrate,  tandis  que  la  magnésie,  passant  à  l'état d« 
bicarbonate ,  se  dissout  à  la  faveur  des  eaux  pluviales.  Ces  mi- 
nerais portent  le  nom  de  mines  douces. 

Le  fer  spathique  forme  des  filons ,  des  amas  et  des  couchtf 
dans  un  grand  nombre  de  terrains;  on  le  trouve  avec  le  qoaxti, 
Je  sulfate  de  baryte,  les  roches  schisteuses  et  talqueuses;  il 
renferme  souvent  des  sulfures  de  fer,  de  plomb,  de  cuifre» 
de  l'oxide  de  fer  magnétique. 

Ce  minerai  fait  une  très  faible  effervescence  avec  l'acide  sul- 
furique ,  l'acide  hydrochlorique  et  l'acide  nitrique.  A  chaud,  k 
dernier  le  dissout  avec  un  vif  dégagement  de  gaz. 

lie/èr  carbonate  compacte  varie  du  gris  au  noir  ;  sa  cassure 
est  grenue;  il  forme  (quelquefois  des  couches  dans  le  grès  hooilr 
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.  Ce  minerai  est  très  pauvre  ;  le  plus  souvent,  on  le  trouve 
rognons  arrondis  dans  la  Houille  et  les  argiles  qui  Taccompa- 
ent;  cette  variété  est  riche;  au  centre  des  rognons,  se  trouvent 
îquemment  de  la  houille,  de  la  chaux  carbonatée  laminaire , 
■s  pyrites. 

Les  phosphates  de  chaux  et  de  fer  sont  presque  toujours  mê- 
.  avec  le  carbonate  ;  les  sulfures  de  fer,  plomb  et  zinc ,  s*y 
Qtcontrent  fréquemment. 

iBssAi  DES  MINERAIS  DE  FER .  Quelle  que  soit  la  nature  d'un  mi- 
nrai ,  il  est  nécessaire ,  avant  de  l'introduire  dans  le  haut- 
Drneau ,  d'en  connaître  la  richesse,  et  de  déterminer  la  na- 
re  des  matières  qui  l'accompagnent ,  pour  ne  pas  s'exposer 
IX  accidents  qui  résulteraient  de  l'emploi  d'une  matière  de 
auvaise  nature  ou  d'un  degré  de  richesse  qui  exigerait  de 
andes  différences  dans  la  conduite  du  haut-fourneau. 
PotDr  qu'un  minerai  puisse  être  traité  avec  avantage ,  il  faut 
ii*il  contienne  au  moins  30  p.  0/0  de  fer,  à  moins  qu'il  ne  soit 
3Stiné  à  éfre  mélangé  avec  d'autres  minerais  plus  riches.  Les 
inerais  trop  riches  sont  désavantageux  à  traiter  à  cause  de  la 
fficulté  de  les  fondre  :  un  rendement  moyen  de  40  p.  0/0  de 
nte  est  le  meilleur  que  l'on  puisse  adopter. 
Le  soufre,  le  phosphore  et  l'arsenic,  procurent  de  mauvaises 
iialitél  au  fer,  et,  en  certaines  proportions,  le  phosphore  sur- 
»ul;,  que  le  grillage  des  minerais  ne  peut  séparer,  les  rend  im- 
ropres  à  beaucoup  d'usages. 

n  est  donc  d'une  grande  importance  pour  un  maître  de  for* 
ssde  pouvoir  reconnaître  si  un  minerai  est  avantageux  ou  nui- 
ble  à  traiter.  La  détermination  de  la  quantité  de  fonte  qu'il 
eut  donner  est  encore  assez  facile  dans  les  limites  d'exactitude 
éceasaires  pour  qu'un  homme,  sans  avoir  acqpiis  l'habitude  des 
lanipulations  chimiques  ,  puisse  l'obtenir  ;  mais  la  recherche 
salement  du  soufre,  du  phosphore,  de  l'arsenic,  exigent  quel- 
nés  connaissances  chimiques,  et  une  analyse  rigoureuse  ne 
eut  être  faite  que  par  celui  qui  s'est  familiarisé  avec  ce  genre 
le  travaux. 

Relativement  aux  essais  par  la  i>oie  sèche  ,  dans  lesquels 
>n  détermine  seulement  la  proportion  de  fonte  que  peut  four- 
lir.^n  mineiai ,  il  est  indispensable  de  se  guider  par  des  prjin^ 
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Les  matières  de  la  quatrième  classe  exigent  une  addition 
quartz ,  et  presque  toujours  aussi  de  chaux. 

Les  fers  spathiques  très  manganésiens  fondent  par  une 
tion  de  quartz;  ceux  qui  contiennent  beaucoup  de 
exigent  en  outre  une  addition  de  chaux. 

Quand  les  minerais  sont  mêlés  avec  beaucoup  de 
pierreuses ,  on  ajoute  d'autant  moins  de  quartz  que  le 
de  l'action  des  acidfi  ^^  renferme  davantage  :  la  quantîti 
carbonate  de  chttMK^it  être  à  peu  près  de  la  moitié  du 
et  des  gangues. 

Les  minerais  alumineux  exigent  un  mélange  de  silice  et 
chaux. 

Pour  les  fers  titanes  il  est  bon  d'ajouter  un  peu  d'; 
ou  de  magnésie. 

Quant  aux  minerais  très  calcaires,  la  silice  seule  suffit 
quefois ,  mais  il  faut  mieux  employer  une  argile  blanche 
siliceuse. 

Pour  que  les  laitiers  soient  bien  fusibles,  les  proportioiift 
silice,  de  chaux,  d'alumine,  etc.,  doivent  être  renfermées 
certaines  limites,  qui  sont  :  0,45  à  0,60  de  silice,0,20  à  0|IS.^ 
chaux ,  et  0,12  à  0,25  des  autres  bases.  L'alumine  est 
fondante  que  la  magnésie  ;  sa  proportion  ne  doit  pas  défÊfÊ^ 
0,15  ;  la  magnésie  l'est  beaucoup  plus ,  elle  peut  aller  j 
0,25  ^  elle  donne  ordinairement  aux  laitiers  un 
et  une  texture  cristalline.  L'oxide  de  manganèse  est  beinooufi 
plus  fondant  que  la  magnésie  ;  comme  il  s'en  réduit  une  pcâp 
quantité  qui  ferait  doser  trop  haut  le  fer,  il  ne  faut  pas  qutf  W 
scories  contiennent  plus  de  0,15  à  0,28  de  cet  oxide. 

L'oxide  de  titane  exige,  par  son  peu  de  fusibilité,  que  l'oik 
ajoute  une  assez  grande  quantité  de  fondants  pour  que  cet  Quk 
n'excède  pas  0,15  à  0,20". 

Le  phosphate  de  fer  se  transforme  en  phosphure  par  le.  ce»^ 
tact  du  charbon  à  une  chaleur  rouge,  rend  la  fonte  cassank  4 
lui  donne  une  structure  cristalline  ;  le  phosphate  de  chaiix^  n* 
décomposable  par  le  charbon,  le  devient  sous  l'influenee  deb 
milice  ou  d'un  silicate  renfermant  beaucoup  de  silice  ^  il  ftfll 
donc  employer  pour  l'essai  un  aussi  grand  excès  d^  chaux  ipâ 
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r  peut  en  prendre  pour  rester  bien  fusible  ;  le  phosphate 
X  rend  le  laitier  laiteux. 

§niate  de  fer  donne,  dans  les  mêmes  circonstances ,  de 
ire  ;  Tarséniate  de  chaux  se  décompose  par  la  seule  ac- 
charbon  ,  se  combine  au  fer  qu'il  rencontre,  et  rend  la 
ssante  et  lamelleuse. 

yrites  de  fer  et  de  cuivre  rendent  la  fonte  cassante;  mai^, 
înce  d'un  excès  de  chaux  ou  d'un  silicate  très  calcaire , 
nnent  du  sulfure  de  calcium.  Dans  ce  genre  d'essais,  il 
ic  employer  le  plus  grand  excès  possible  de  chaux. 
BTet  semblable  a  lieu  ayec  les  sulfures  de  plomb  et  de 
plomb  forme  un  culot,  et  le  zinc  se  dégage  eh  rapeiirs. 
déterminer  la  quantité  de  fonte  que  donne  un  minerai 
)rès  1^  expériences  préliminaires  que  nous  avons  indi- 
3n  procède  de  la  manière  suivante, 
île  le  minerai ,  et  on  passe  la  matière  au  tamis  de  soie  ; 
it  soin  que  tout  l'échantillon  passe  au  ti'avers ,  si  l'on  n'a 
irer  mécaniquement  la  gangue  ;  on  mêle  le  tout  intime-^ 
t  on  pèse  10  gram.  ;  on  pèse  d'une  autre  part  la  quantité 
re  de  fondants,  également  en  poudre  fine ,  et  on  mêle 
lent  le  tout  dans  une  capsule  de  verre  ou  de  porcelaine, 
QUI  papier  vernis.  On  introduit  avec  soin  le  mélange  au 
la  cavité  de  la  brasque ,  et  on  l'y  tasse  un  peu  avec  un 
'agate ,  de  porcelaine  ou  de  métal  ;  si  quelque  portion 
inge  adhérait  aux  parois  de  la  cavité ,  on  la  ferait  tom- 
c  le  moins  possible  de  la  brasque,  et  si  une  petite 
i  de  matière  était  restée  dans  la  capsule  ou  sur  le  pa^ 
la  détacherait  avec  im  peu  de  charbon  en  poudre ,  que 
-serait  dans  le  creuset  ;  on  remplit  ensuite  celui-ci  avec 
bon  pulvérisé ,  on  adapte  le  couvercle ,  qu'on  lute  au 
d'un  peu  de  lut  maigre,  fait  avec  1  partie  d'argile  à  pô- 
le 3  de  sable,  et  suffisamment  humecté;  pour  en  faciliter 
mce,  on  humecte  légèrement  les  parois  avant  d'y  poser 
dans  lequel   on  pratique   quelques  trous  avec  une 

• 

eut  faire  l'essai  6u  dans  un  bon  fourneau  à  vent,  ou  dans 
•ge;  le  temps  nécessaire  pour  fondre  l'essai  est  assez  va- 
ruivant  sa  nature  :  une  heure  est  toujours  sufiisante  ,Ji 


fiSf  HAUt-fOURNEAtî. 

partir  àà  mometit  où  la  température  est  rouge;  poar  Am 
serais  fusibles ,  il  faut  beaucoup  moins  de  temps.  ' 

Le  creuset  étant  luté  sur  un  fromage ,  on  le  place  aii 
de  la  grille  ;  on  l'enveloppe  de  charbons ,  mais  par-deâiot 
quels  on  jette  un  peu  de  combustible  allumé  ;  à  mesure 
combustion  se  propage,  on  ajoute  du  charbon,  que  ron  fiût 
ber  également  pour  remplir  les  vides;  et  après  un  quart  d 
à  peu  près  on  donne  le  vent  en  ouvrant  le  registre 
fourneau  à  vent,  ou  l'on  fait  agir  le  soufflet  pour  que 
Quand  on  a  placé  plusieurs  creusets  sur  la  grille ,  ob  àéft 
espacer  également. 

Le  creuset  refroidi,  on  en  détache  lecouverde^  oufaîas 
casse  avec  soin  ,  et  on  enlève  le  culot  avec  la  scorie ,  etei 
pèse.  Un  essai  ne  peut  jamais  être  regardé  comme  bon 
au  lieu  d'un  culot ,  on  trouve  des  grenailles  mêlées  au 
inaislors  même  qu'on  a  obtenu  un  bon  culot,  le  laitier 
toujours  quelques greimilles,  que  l'on  sépare  en  pilant  k 
les  enlevant  au  barreau  aimanté;  on  réunit  les  greiia3|ni 
culot ,  et  on  les  pèse  ;  de  leur  poids,  on  déduit  celui  di| 

Un  bon  laitier  doit  être  bien  fondu ,  vitreux ,  tr 
quand  il  est  buUeux,  opaque ,  pierreux  ou  cristallisé ,  il 
que  une  mauvaise  nature  de  fonte  :  une  bonne  fonte  est 
jours  un  peu  ductile  avant  de  se  briser;  on  l'essaie  en  la 
fortement  sur  une  enclume ,  après  l'avoir  renfermée  dans  lÉK 
feuille  de  tôle  ou  de  ferblanc.  Une  mauvaise  fonte  se  hnte  Adj^ 
lement  sans  changer  de  forme  ;  elle  est  blanche,  plut<fU«MH9l 
cristalline  à  la  surface,  lamelleuse  ;  l'intérieur  est  fréqocsiiiMlllj 
rempli  de;  cavités  dans  lesquelles  il  y  a  quelquefois  des  criUM^^ 

Les  gangues  qui  accompagnent  les  minerais  du  fer  sont  tiè| 
variables  sous  le  rapport  de  leur  fusibilité  ;  les  unes ,  à  l'aik 
de  l'oxide  du  fer  qui  s'y  combine  en  plus  ou  moins  gvi>^ 
proportion,  à  une  haute  température,  peuvent  directciMt 
passer  à  un  état  de  liquidité  qui  leur  permet  de  se  séparer  Ml 
niasse  du  fer  ;  les  autres  exigent  l'addition  de  diverses  substsiioei 
pour  fournir  un  laitier  fusible. 

Nous  avons  vu  à  l'article  Fondant  que  la  chaux ,  l'alunillie 
et  la  silice  sont  infusibies,  et  qu'un  grand  nombre  de  silicsto 
sont  au  contraire  plus  ou  moins  faciles  à  fondre ,  surtout  qatm 


M[^Mitieim6iit  plumurs  tiases ,  et  que  Toxide  an  fer  éH  facilite 
PHiJmurt  beaucoup  la  fusiop.  C'est  sur  ces  propriété  qu'est 
p|dé  remploi  des  substances  qui'tendent  à  débarrasser  le  fer  de 
M|pF|gmgue8  :  ainsi  la  chaux ,  ajoutée  en  quantité  convenable  à 
pia  gangues  siliceuses  et  alumineuses ,  détermine  leur  fusion  ; 
jplnminr  et  quelquefois  la  silice  agissent  de  la  même  manière 
||||p  des  gangues  de  carbonate  de  chaux. 

*it  fer  peut  être  extrait  de  ses  minerais  à  deux  états  différents, 
presque  affiné  et  susceptible  de  se  séparer  des  laitiers  par 
actions  mécajiiques ,  ou  en  combinûson  avec  du  car- 
et des  métaux  terreux  y  et  produisant  la  fonte  que  des 
M^éfttiona  chimiques  successives  amènent  à  l'état  de  fer. 
k  %  (Pest  au  premier  état  que  le  fer  a  été  long-temps  obtenu  dans 
lu  baS'fourneaùXy  désignés  par  le  nom  de  stuckofeny  parce  qu'il 
tf|f  ^  vessemUait  en  masse  plus  ou  moins  volumineuse  que 
Rbh  retirait  des  fourneaux  en  démolissant  la  partie  antérieure. 
Bwwfie  ces  procédés  sont  actuellement  abandonnés ,  nous 
iifauBMttpas  à  nous  en  occuper ,  nous  ne  devons  qu'en  signaler 
l'existence. 

On  obtient  une  grande  quantité  de  fer,  particulièrement 
4lMqudques  provinces  des  Pyrénées,  par  une  méthode  dite  câ- 
gk&vMy  qui  fournit  directementdufer  ou  del'acier.  Dans  ces  foyers, 
Ipie  nous  décrirons  plus  loin  ,  le  minerai  est  réduit ,  amené 
4k  f  état  de  fonte ,  et  affiné  dans  le  même  feu  par  l'action  de  l'air. 
9to«r  obtenir  ce  résultat ,  il  est  indispensable  de  donner  peu  de 
Jbanteur  et  beaucoup  de  largeur  au  foyer  ^  pour  que  la  fonte 
M  devienne  pas  trop  liquide ,  et  qu'elle  offre  à  l'air  ime  grande 
«rface. 

'  Mais  ce  procédé  ne  peut  être  avantageusement  appliqué  qu'à 
.des  minerais  très  fusibles  et  d'une  richesse  moyenne,  qu'il 
4Mait  peut-être  moins  avantageux  de  traiter  dans  les  hauts»four^ 
^mutx,  malgré  la  plus  grande  quantité  de  produits  que  l'on 
fMHirrait  en  attendre. 

Si  le  fer,  à  l'état  ductile  et  malléable  auquel  il  peut  parvenir 
par  une  affinage  convenable ,  offre  une  immense  importance 
pur  ses  nombreux  usages ,  la  fonte  présente  aussi  des  applications 
du  plus  haut  intérêt.  Tant  que  le  traitement  dès  minerais  du 
teu'a  produit  ce  métal  qu'au  premier  état,  l'impossibilité  de  le 
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fondre  ne  pouvait  même  laisser  soupçonner  l'utilité  de 
les  applications  auxquelles  on  a  pu  le  faire  servir;  çad 
une  ère  nouvelle  pour  les  peuples  que  l'obtention  de  la 
et  à  mesure  que  les  moyens  de  se  la  procurer  se  sont 
tionnés,  l'influence  du  fer  s'est  fait  de  plus  en  plus  sei 
l'état  de  la  civilisation. 

Quant  on  traite  des  minerais  faciles  à  fondre  y  en  rétri 
le  foyer  et  élevant  le  point  où  se  produit  la  fusion ,  le  Ce 
à  Fétat  de  fonte  ;  celle-ci ,  se  trouvant  préservée  de  Tac 
l'air  par  les  laitiers  qui  la  recouvrent ,  peut  être  alors 
dans  une  cavité  appropriée  pour  être  expulsée  ensuite.; 
ouvertures  convenables. .  C'est  à  l'élévation  du  point  où 
la  fusion  du  minerai  qu'est  due  la  transformation  des  st 
en  Jlussofen  ;  de  ces  derniers  aux  hauts-fourneaux  ^  il  ne 
réellement  de  différence  que  dans  le  rétrécissement  du 
l'élévatipn  encore  plus  grande  du  point  où  s'opère  la  fiu 
l'adoption  d'une  cavité  appelée  creuset ,  destinée  à  recf 
fonte  y  et  s'avançant  à  la  partie  antérieure  aux  defa 
fourneau. 

On  pourrait  vouloir  trouver  de  très  grandes  différeno 
les  hauts-fourneaux  el  les  flussofen ,  relativement  à  lagrao 
teur  des  premiers,  et  aux  formes  particulières  de  leur  înt 
mais  celles  que  nous  avons  signalées  sonl  les  seules  impo 

Un  haut->fourneau  étant  destiné  à  supporter  une  tri 
température ,  qu'il  faut  rendre  le  plus  parfaitement  w 
qu'il  soit  possible,  il  est  indispensable  qu'il  ofl're  une 
considérable,  mais  qu'il  convient  de  renfermer  cepeùda 
de  justes  bornes  pour  ne  pas  surcharger  trop  fortement 
ties  inférieures  ;  il  doit  être  situé  sur  un  terrain  solide, 
puissent  pénétrer  facilement  les  eaux. 

Pour  remplir  ces  deux  conditions  on  rencontre  quel 
de  grands  obstacles.  Lorsqu'on  ne  peut  construire  ui 
fourneau  sur  un  terrain  formé  de  couches  solides,  on  do 
tout,  soit  par  le  moyen  de  pilotis  et  de  grilles,  soit  en  se 
de  grilles  seulement,  se  procurer  un  espace  assez  par£ai 
résistant  pour  que  les  fondations  n'aient  à  craindre  aucu 
vement. 

Après  avoir  ou  non  enfoncé  des  pilotis  jusqu'à  la  prof 
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éceasaire,  on  établit  deux  rangées  au  moins  de  forts  madriers 
mî  se  croisent  dans  des  directions  perpendiculaires  ;  c'est  au- 
isanis  de  ces  grilles  que  Ton  établit  les  fondations. 
*  En  supposant  même  un  sol  parfaitement  solide,  il  peut  se 
fténétrer  d'humidité  au  point  de  compromettre  les  parties  in- 
Prieures  du  haut-fourneau,  soit  par  l'action  de  Teau  inhérente 
mx  couches  dont  il  est  cohaposé,  soit  par  l'action  d'eaux  exté- 
Ctares  qui  le  peuvent  pénétrer  ;  les  grillages  diminuent  cette 
mue  de  détérioration  ;  mais  pour  s'en  mettre  complètement  à 
HBniy  il  est  indispensable  de  pratiquer  au-dessous  de  la  pierre 
le  fond  du  creuset  des  canaux  pour  l'assèchement. 
"■  Bans  un  grand  nombre  de  locahtés,  ces  précautions  suffisent; 
aJHÛs  dans  d'autres  il  faut  en  ajouter  une  d'une  bien  grande 
fenportance ,  c'est  de  placer  le  creuset  à  une  hauteur  supérieure 
ttux  plus  hautes  eaux  que  peuvent  amener  des  inondations  ;  de 
pves  accidents  ont  eu  lieu,  dans  diverses  occasions,  pai'  cette 
banse  accidentelle. 

Le  sol  étant  convenable  sous  ces  divers  rapports,  on  peut  y 
«taUir  les  fondations. 

Un  hau^fourneau  se  compose  de  trois  parties  principales  :  le 
creuset,  la  cuve  et  le  gueulard. 

On  a  singulièrement  varié  la  forme  intérieure  des  haut-four- 
neakx  relativement  à  la  capacité  intérieure  ;  la  forme  la  plus 
simple,  que  l'on  a  quelquefois  adoptée,  mais  qui  ne  peut  con- 
venir que  pour  quelques  minerais ,  est  celle  d'un  cyUndre 
on  d'un  cône  tronqué  ;   mais  cette  forme  est  très  peu  em- 
)floyée.   Peiàdant  ■  très  long-temps  on  a  adopté  l'emploi  de 
deux  pyramides  quadrangulaires  tronquées ,  apposées  base  à 
base  ;  la  troncature  supérieure  formant  le  gueulard ,  et  l'infé- 
rieure communiquant  au  creuset.  On  a  souvent  remarqué  dans 
divers  FOURNEAUX,  et  plus  particulièrement  peut  être  dans  ceux 
qui  nous  occupent,  que  les  angles  rentrants  s'effacent  après  un 
certain  temps,  et  que  la  forme  générale  s'approche  plus  ou 
moins  d'une  courbe  régulière.  Cette  observation,  facile  à  faire 
quand  on  examine  un  haut-fourneau  après  plusieurs  fondages, 
a  conduit  à  en  modifier  la  forme  intérieure;  actuellement,  on 
a  adopté,  pi»esque  généralement,  deux  cônes  tronqués  réunis  par 
kvr  base. 

YI,  10 
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L'élarf^issemcnt  du  liaut-foiirneau  dans  un  des  poinfi  de 
intérieur,  et  le  rétrécissement  qu*il  subit  au-dessous ,  ont 
but  de  maintenir  les  matières  qu'il  renferme  exposées 
plus  de  temps  à  une  haute  température;  le  rétrëeisseinent 
la  partie  supérieure  a  pour  but  de  diminuer  le  refroidiasenei^ 
ou.  même  d'au^pnentcr  la  chaleur  intérieure. 

Les  deux  cônes  tronqués ,  réunis  par  leur  base,  n'ont  pH 
même  hauteur  :  celui  qui  est  placé  inféricurement  est  bien 
court,  et  sa  liauteur  dépend  de  la  nature  du  minerai;  iestaji 
faces  de  ce  cône  portent  le  nom  à^éta/affcs;  elles  sont  d 
à  soutenir  le  minerai  et  les  matières  qui  y  sont  mélaii((éeBlw 
dessus  du  creuset ,  pour  les  laisser  exposés  pendant  un  tMp 
plus  ou  moins  long  à  une  haute  température.  Quand  les 
rais  sont  très  fusibles  et  faciles  à  réduire,  les  étalages  sont 
coup  plus  droits  ;  mais  quand  les  matières  employées  sort  # 
fractaires  ou  le  combustible  difficile  à  brûler,  il  failt  qwk 
pente  des  étalages  soit  moins  rapide  ;  et  ce  n'est  que  pur  tw 
étude  suivie  des  matières  premières  sur  lesquelles  on  ûj/i^ 
que  l'on  peut  modifier  cette  pente  pour  arriver  aune  moyélii 
convenable. 

Quand  le  mélange  de  minerai ,  de  fondant  e€  de  ctmàÊ^ 
tible,  descend  au-dessous  des  étalages,  il  n'a  pas  ordinairenllk 
subi  toutes  les  modifications  convenables  pour  fournir  dé^h 
fonte  et  du  laitier;  il  faut  encore  qu'éprouvant  l'action  d%M 
très  haute  température ,  il  donne  lieu  aux  dernières  vétcKioM 
qui  déterminent  la  fusion  des  deux  corps  destinés  à  settftrer 
en  ce  moment  ;  le  rétrécissement  opéré  par  la  troncature  de  k  ^ 
pyramide  ou  du  cône  inférieur  arrête  les  matières,  las  M* 
tient  et  les  oblige  à  former  une  espèce  de  voûte  au  travers'  de 
laquelle  coulent  la  fonte  et  le  laitier  ;  mais  pour  que  cet  «firt 
soit  produit  le  plus  avantageusement  possible ,  la  troBcaMM 
doit  être  placée  à  une  certaine  hauteur  au-dessus  du  crettsst^ 
c'est  pour  cela  que  dans  la  plupart  des  hauts-fourneaux osC' 
adopte  l'usage  d'une  partie  appelée  oawr/g'*?,  formée  d'un <céiB 
tronqué  se  raccordant  avec  la  partie  supérieure,  et  dontla^roB* 
cature  placée  inféricurement  se  trouve  immédiatement  au-donii 
du  creuset  ;  les  minerais  très  fusibles  seuls  peuvent  être  traita 
dans  les  hauts-fourneaux  sans  ouvrages  ;  la  hauteur  de  cette 
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fonte ,  placées  en  escaliers  renversés ,  que  l'on  nomme  iruh 
rtUres, 

Quel  que  soit  le  nombre  d'embrasures  des  tuyères,  il  est» 
dispensable  d'en  avoir  une  à  la  partie  antérieure  on  poùrk 
du  fourneau,  sur  laquelle  on  pratique ,  au-dessus  du  creniel', 
une  large  ouverture  ou  tjmpe  destinée  à  récoulement  tt 
laitiers  pendant  le  fondage,  et  à  travailler  dans  le  creuset, 
le  besoin  l'exige. 

Sur  le  bord  inférieur  de  cette  ouverture  ,  formant  le  M 
supérieur  du  creuset,  est  placée  une  forte  pièce  en  fer^  sur  11* 
quelle  s'appuie,  à  la  droite,  une  plaque  en  fonte  destinée  ifé- 
coulement  des  laitiers  ;  cette  plaque  porte  le  nom  de  damm,  et 
par  corruption  dawe. 

Au  niveau  du  fond  du  creuset ,  et  à  gauche  de  l'emfaraiOKi 
se  trouve  une  ouverture  ou  [coulée  destinée  au  passage  de  k 
fonte;  on  la  tient  fermée  pendant  l'opération  au  moyen  d'É 
tampon  de  terre  mêlée  de  charbon  que  l'on  y  tasse. 

Au  moyen  des  dispositions*  générales  que  nous  venons  d'élfr' 
blir,  on  voit  qu'il  est  facile  de  placer  le  minerai  dans  ki  ci^ 
constances  convenables  pour  sa  transformation  en  fonte  et  ci 
laitiers.  Introduit  par  le  gueulard,  avec  les  quantités  confcair 
blés  de  fondants,  s'ils  sont  nécessaires,  et  de  combustible,  l'oink 
de  fer  du  minerai  se  réduit,  le  fer  qui  en  provient  se  oomlme 
avec  une  certaine  quantité  de  carbone  et  de  métaux  tenenx 
provenus  des  gangues  ou  des  fondants,  et  produit  la  fonte,  tan- 
dis que  les  gangues,  soit  seules,  soit  au  moyen  des  fondiDti,fle 
trausfonnent  en  scories,  qui  descendent  avec  la  fonte  jniqa'att 
creuset,  dans  lequel  la  fonte  occupe  la  partie  inférieure  et  M 
trouve  constamment  recouverte  par  les  scories,  dont  rexcèsi'é- 
coule  sur  la  dame. 

Les  dimensions  relatives  des  diverses  parties  d'un  haut-fou^ 
ncau  varient  relativement  à  trois  causes  principales  :  la  qiUA- 
tité  du  vent  que  l'on  peut  y  lancer,  la  nature  des  mineraiiet 
celle  du  combustible,  et  la  nature  de  la  fonte  que  l'on  veit 
obtenir. 

A  mesure  que  le  perfectionnement  des  machines  souFFiJkinB 
a  permis  de  produire  un  courant  plus  fort  et  plus  r^ulier,  on 
a  augmenté  les  dimensions  des  hauts-fourneaux.  Le  ventic  ? 
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placé  à  une  hauteur  qui  varie  entre  le  tiers  inférieur  et  la  moi- 
tié du  fourneau ,  est  d'autant  plus  large  que  la  quantité  de  vent 
est  plus  grande,  le  combustible  plus  difficile  à  brûler^  et  le 
minerai  plus  fusible  ;  tandis  que  si  l'on  ne  peut  disposer  que 
d*uji  yentfÎEdble,  que  le  combustible  brûle  avec  une  grande  fa- 
cilité,  comme  les  charbons  de  bois  légers ,  et  que  les  minerais 
soient  réf ractaires ,  on  en  diminue  l'étendue,  pour  augmenter 
la  température. 

Les  parois  intérieures  des  hauts-fourneaux  sont  exposées  non 
seulement  à  l'action  d'une  température  excessivement  élevée , 
mais  encore  à  l'action  corrosive  des  substances  qui  donnent 
naissance  aux  fondants  et  des  fondants  eux-mêmes  ;  elles  doi- 
vent donc  offrir  une  infusibilité  et  une  résistance  d'autant  plus 
grandes  à  l'altération  par  les  fondants,  que  Faction  de  ces  causes 
est  plus  grande.  Quelle  que  soit  la  nature  des  matières  em- 
ployées ,  et  la  quantité  du  vent ,  qui  offrent  à  cet  égard  de 
très  grandes  différences,  il  est  évident  que  toutes  les  parties  du 
fourneau  ne  sont  pas  soumises  à  des  causes  d'altérabilité  d'une 
é|jale  intensité  ;  ainsi  au  gueulard ,  par  lequel  les  matières  sont 
introduites  dans  le  fourneau  ,  la  température  est  peu  élevée  ; 
dans  la  cuve ,  elle  va  en  s'aug mentant  ;  aux  étalages ,  elle 
devient  plus  grande  ;  et  enfin ,  dans  l'ouvrage ,  elle  est  arri- 
vée à  son  plus  haut  degré.  Le  creuset^  qui  reçoit  la  fonte  et  les 
laitiers,  se  trouve  également  soumis  à  une  action  fortement  des- 
tructive. C'est  pour  les  parties  les  plus  exposées  à  ces  causes 
d*àltération  que  doivent  être  employées  les  matières  les 
plus  réfractaires  et  les  plus  résistantes ,  et  Ton  ne  saurait  ja- 
mais y  en  faire  entrer  qui  possèdent  ces  caractères  à  un  trop 
haut  degré. 

L'infusibilité  des  pierres  qui  composent  le  creuset  n'est  pas 
la. seule  qualité  importante  qu'elles  doivent  avoir,  il  faut  éga- 
lement qu'elles  ne  soient  pas  susceptibles  de  s'exfolier.  Les 
pierres  calcaires ,  soumises  à  une  haute  température ,  perdent 
leur  acide  carbonique,  et  donnent  de  la  chaux  qui  n'a  plus  au- 
cune solidité  ;  on  ne  peut  donc  les  employer  pour  ce  genre  dii 
construction  ;  les  grès  réfractaires  sont  très  employés,  et  quel» 
quefois  on  fait  usage  de  diverses  variétés  de  granit;  mais  il  faut 

rejeter   celles   qui  renfemieent   beaucoiip  de  mica  ,  d'am- 
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pbîbole  ou  d'oxide  de  fer,  qui  les  rendraient  plus  £ 
Le  seul  inconvénient  des  ^^rès  est  la  grande  diireté  qu*ilf 
frent  souvent,  et  la  difficulté  de  les  travailler. 

Quelle  que  soit  d'ailleurs  la  nature  des  pierra^  emplojeeii 
elles  doivent  eU'c  aussi  parfaitement  sèches  que  poflAible*  llp 
inidité  dont  elles  seraient  pénétrées  étant  une  cause  de  fiiit 
fonde  altération. 

Dans  quelques  circonstances  ,  et  pour  des  fourneaux  audiwl 
bon  de  bois,  le  manque  de  pierres  convenables  a  fait  adcfHr 
l'usage  d'un  mélange  de  sable  et  d'argile  réfractaire,  qui 
battus,  en  niélange  légèrement  liuuiecté,  dans  des  cadres  t8 
bots  ;  mais  l'expérience  a  prouve  que  la  résistance  de  cette  #• 
pèce  (le  mortier  ncsuflît  pas  pour  les  fourneaux  au  coke.Dinib 
cas  où  ce  moyen  est  employé,  il  est  toujours  indispensable  11 
donner  une  plus  grande  solidité  àlapartieantérieureducreoKti 
que  l'on  construit  toujours  avec  ime  pierre,  à  cause  des  altén^ 
tinns  auxquelles  le  travail  dans  le  creuset  exposerait  iobiUi- 
blement  cette  partie. 

Plusieurs  pierre.i  soiU  n  'eestsaires  pour  composer  le  creinet} 
mais  il  faut  réiluirc  leur  nombre  le  plus  possible^  parce  ^ 
chaque  joint  offre  nue  efiaïue  nouvelle  de  détérioration ir 

Suivant  que  le  fourneau  esta  une  ou  deux  tuyères,  ladiflpo^ 
sition  et  le  nom  des  parties  latérales  dont  il  est  couipow  chan- 
gent :  une  tuyère  unique  est  placée  à  droite  ;  la  partie  oltolin 
s'appelle  contieva/tt;  la  partie  postérieure  prend  le  nom  Ile  r»-    1 
tîNCy  et  la  partie  antérieure  celui  de  tympc.  i  J 

La  pierre  de  fond  ,  posée  sur  une  couche  de  sable  j  icpoit  \ 
successivement  la  rustine,  qui  est  toujours  légèrement  iBdk-  j 
née  d'avant  en  arrière ,  et  d'autant  plus  que  les  minerait  son!  ; 
plus  fusibles  vX  les  charbons  plus  denses;  les   costièns ^^^ 
sont  le  plus  ordinairement  de  deux  pierres,  ou  arrière  et  onia'   < 
cùstioii's;  sur  la  costièrc  de  droite  on  place  la  tuyère,  s'il  n'y  i 
en  a  qu'une,  et  la  pierre  du  contrevent  du  côté  gauche;  quand  ^ 
il  y  a  deux  tuyères  ,  les  constructions  sont  semblables  des  deas 
côtés;  une  large  pierre,  nommée  dame  ^  s'appuyant  sur  lescos- 
tières  ,  ferme  la  partie  antérieure  en  laissant  au-dessous  d'elle  ' 
une  ouverture  dont  la  liauteur  dépend  de  la  dimension  à  donner 
au  creuset  ;  les  bords  des  costièrcs,  qui  s'avancent  au  dehors,  sonf 
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•éunies  par  une  autre  pierre  ou  damm.  Par  ces  dkpMitîonSy  le 
xeuset  se  trouve  divisé  en  deux  parties,  l'une  plaoée  au-dessous 
le  Fouvrage,  et  l'autre  extérieure.  Comme  il  est  indispensable 
le  travailler  de  temps  à  autre  dans  le  creuset,  l'onrerture  entre 
a  damm  ou  dame  et  la  tympe  doit  pennettre  de  passer  les  ri- 
;ards  nécessaires  pour  cette  opération. 

n  est  nécessaire  de  recouvrir  la  tympe  d'une  forte  plaque  de 
bnte  pour  la  préserver  des  trop  fortes,  alternatives  de  tempéra- 
ure  ,  et  pour  qu'elle  ne  se  dégrade  pas  trop  facilement.  Cette 
>laque  est  soutenue  par  une  barre  de  fer  d'un  fort  équarrissage. 

On  construit  aussi  le  creuset  avt^c  des  briques  réfractaires  , 
mais  le  nombre  considérable  de  joints  que  nécessite  ce  genre 
ie  construction  présente- des  chances  d'altération  plus  fa- 
ciles. 

L'ouvrage  et  tout  le  reste  de  la  chemise  intérieure  du  four- 
neau sont  consti'uits  en  briques  réfractaires  )  autrefois  on  se 
servait  de  briques  de  la  forme  ordinaire,  aux  assises  desquelles 
on  donnait  une  retraite  suffisante ,  suivant  la  forme  intérieure  ; 
mais  il  est  de  beaucoup  préférable ,  comme  on  le  fait  mainte- 
nant, de  donner  à  ces  briques  la  forme  que  présente  cette  cour- 
bure elle-même  ;  cela  nécessite,  à  la  vérité,  la  fabrication  d'une 
assez  grande  variété  de  briques  de  formes  différentes  ,  mais  ce 
léger  inconvénient  est  bien  racheté  par  la  solidité  qui  résulte  de 
leur  emploi ,  et  la  facilité  avec  laquelle  se  posent  les  assises , 
dont  chacune^  a  un  courbe  particulière. 

L'épaisseur  d'une  brique  ordinaire  ne  suffirait  pas  pour  le 
revêtement,  plusieurs  sont  nécessaires  pour  cet  usage;  mais 
quand  on  fait  des  briqiyss  exprès,  on  leur  donne  une  longueur 
qui  permet  de  n'en  employer  qu'une  seule ,  ce  qui  offre  encore 
beaucoup  d'avantages. 

Les  ouvriers  qui  construisaient  autrefois  les  hauts-fourneaux 
étaient  dans  l'usage^ de  donner  toujours  une  inclinaison  à  la 
construction  intérieure  relativement  à  l'axe.  Cette  disposition 
a  des  inconvénients  qui  doivent  la  faire  rejeter,  parce  qu'il  en 
résulte  toujours  une  altération  plus  grande  de  l'une  des  parties 
du  revêtement,  ce  qui  en  compromet  la  solidité. 

La  fonne  pyramidale  de  l'intérieur  d'un  haut-fourneau  était 
beaucoup  plus  difficile  à  obtenii;  que  celle  des  surfaces  de  rota- 
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tion  actuellement  adoptées,  que  l'on  obtient  au  moyen  d'un 
libre  ou  Gababi  mobile  sur  un  axe  central.  Les  deux  cônes  m*"  ' 
vent  être  réimis  par  un  angle  le  moins  aigu  possible,  ou 
mieux  par  une  courbe. 

Il  est  bien  évident  que  la  construction  dont  nous  Tenomfc 
nous  occuper  ne  pourrait  se  maintenir  seule,  et  qu'elle dÉ 
être  affermie  par  un  inuraillement  extérieur  construit  a 
pierres  calcaires ,  et  qui  doit  avoir  une  grande  solicAté. 

Le  plus  ordinairement,  et  tous  les  fourneaux  anciens éuôatl  }^ 
construits  de  cette  manière,  la  forme  extérieure  est  celle  fael  ^ 
pyramide  quadrangulaire  tronquée  ;  des  chaînes  de  pierral^' 
de  gros  appareil  en  forment  les  angles  ;  au  lieu  de  continM 
cette  construction  jusqu'au  gueulard ,  on  lui  donne  qodqo^ 
fois,  au-dessus  de  la  hauteur  du  ventre,  la  forme  d'uncd* 
plus  léger  que  la  pyramide,  et  quelques  liauts-foumeaox  ovtf'^' 
même  cette  forme  depub  leur  base.  Mais  alors  le  miuiaOlemal 
est  fait  avec  des  briques  ordinaires. 

En  Angleterre,  un  certain  nombre  de  bauts-foumeanz  ontM 
construits,  comme  les  fourneaux  à  la  Wilckinson ,  avec  w^fSf 
veloppe  en  fonte,  dans  l'intérieur  de*  laquelle  on  établit  h 
chemise  en  briques  réfractaires.  Ces  fourneaux ,  très  ficileilTI 
construire ,  se  refroidissent  encore  plus  facilement  que  cina  i*^ 
dont  l'enveloppe  conique  est  en  briques.  ■* 

Pour  maintenir  l'ccartement  dans  les  hauts-lburneaiu  dont 
la  forme  extérieure  est  pyramidale,  on  fait  usage  de  tiraits  pas- 
sant au  travers  du  massif ,  et  de  clefs  ;  les  fourneaux  commues 
sont  maintenus  par  le  moyen  de  cercles  en  fer  boulonnés* 
'  Si  la  légèreté  de  la  construction  doit  conduire  à  Tadoptiocde 
la  dernière  forme ,  le  refroidissement  plus  considérable  aoqud 
elle  donne  lieu  doit  faire  préférer  la  première,  au  moins  jni' 
qu'au-dessus  de  la  hauteur  du  ventre  ;  c'est  ce  qu'on  fisiit  dsâi 
beaucoup  de  cas. 

Pour  un  fourneau  de  37  pieds  anglais  (11"*,27)  de  hautenr, 
on  emploie  164,725  briques  dont  16,000  briques  commantf; 
pour  le  massif,  3,900  briques  réfractaires  pour  la  chemise  et 
825  de  même  nature  pour  les  étalages. 

Il  y  a  cinq  espèces  de  briques  réfractaires  pour  la  chemise 
et  neuf  pour  l«s  étalages;  leur  dimension  est  de  6  pouces  an- 


HAUT-FOURNEAU.  233 

;1ais  (0"^,152)  d'épaisseur^leur  forme  celle  d'un  Youtsoir ,  pour 
m  fourneau  dont  les  étalages  ont  7  pieds  anglais  (2",133) 
le  largeur  à  la  pente ,  4  pieds  de  diamètre  à  la  base  (1",229) 
ît  11  pieds  6»  au  ventre  (3"», 50;. 
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Le  muraillement  est  séparé  de  la  chemise  iatérieure  par  un 
espace  que  l'on  remplit  avec  des  fragments  de  briques ,  des  cen- 
dres, du  sable,  qui  empêchent  le  refroidissement  auquel  don- 
nerait lieu  la  masse  d'air  qui  s'y  trouverait  renfermée  ;  pour 
é?iter  tous  les  inconvénients  qui  résulteraient  de  l'humidité, 
cm  pratique  dans  ce  muraillement  un  grand  nombre  de  canaux 
qui  pénètrent  jusqu'à  la  surface  extérieure  de  la  chemise. 

Le  gueulard  du  fourneau  est  garni  d'une  plaque  de  fonte  qui 
le  maintient;  il  est  souvent  à  la  liauteur  de  la  plate-forme  ; 
mais  des  accidents  graves  pouvant  résulter  de  cette  disposition, 
ilèst  toujours  préférable  de  l'élever  au-dessus,  de  75  centimèt. 
au  moins ,  hauteur  qui  facilite  même  le  travail  du  chargement, 
toutes  les  fois  qu'il  se  fait  au  moyen  de  paniers.  Dans  quelques 
cas,  une  cheminée  s'élève  au-dessus  de  la  plate-forme  à  une 
tiauteur  de  2  mètres  au  moins,  et  présente  seulement,  sur  l'un 
de  ses  côtés,  une  ouverture  pour  le  chargement ,  jusqu'à  la- 
quelle arrivent  les  brouettes  destinées  à  conduire  le  combusti- 
ble, le  minerai  et  les  fondants. 

Quand  les  localités  le  permettent ,  et  que  le  minerai  et  le 
charbon  sont  amenés  d'une  hauteur  plus  ou  moins  considérable 
sur  la  pente  d'une  colline  ,  le  haut-fourneau ,  placé  à  une  cer- 
taine distance,  est  mis  en  communication  avec  cet  emplacement 
par  une  galerie  horizontale ,  sur  laquelle  on  cliarrie ,  par 
le  moyen  de  brouettes ,  les  matières  à  traiter  ;  mais  un  four- 
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neau  ne  doit  jamais  être  adossé  immédiatement  à  une  moati' 
gne,  à  cause  de  l'iiumidité  qu'il  en  peut  recevoir. 

Quand  les  dispositions  locales  ne  permettent  pas  de  faire  a^ 
river  au  gueulard  les  matières  à  traiter  sur  un  plan  horizontal, 
on  a  recours  à  un  plan  incliné  ,  sur  lequel  des  machines  trë 
simples  les  conduisent  avec  facilité.  Ces  machines  sont  trb 
importantes  et  applicables  à  beaucoup  de  cas  analogues;  non 
décrirons  celle  qui  était  employée  au  haut-fourneau  de  Viene 
(Isère).  Une  corde  sans  fin  est  fixée  à  deux  wagons  qui  roulent 
sur  des  rails  :  Tun  rempli  de  combustible ,  de  fondants  ou  de 
minerai,  monte  pendant  que  l'autre  descend  \  au  moyen  d*UDe 
manivelle,  on  change  k  volonté  le  mouvement;  le  wagon  ar- 
rivé sur  la  plate  forme  est  poussé  jusqu'auprès  du  gueulard,ei 
y  dépose  son  contenu  ;  ou  bien  il  est  remplacé  par  un  autre 
vide,  qui  retourne  vers  la  partie  inférieure  pour  être  rempli 

Le  mouvement  est  imprimé  au  système  par  le  moyen  d*iini 
roue  d'angle  ,  que  fait  agir  la  force  motrice  employée  ;  pit 
exemple,  la  machine  à  vapeur. 

Le  wagon  peut  déposer  son  contenu  sur  la  plate-fonne  dn 
gueulard  ou  éti'e  poussé  sur  des  rails  jusqu'au-desaus  de  l'ott-. 
verture  pour  s'y  vider.  Dans  le  premier  cas,  arrivé  sur  1>  J^ 
forme  ,  il  n'y  séjourne  que  le  temps  nt'ccssaire  pour  qu'il  m 
vide  ;  dans  le  second ,  il  y  est  gardé  quelque  temps  ,  et  len- 
placé  par  un  wagon  vide.  Pour  que  le  décliargement  l'opère 
avec  la  plus  grande  facilité  possible ,  le  wagon  porte  iniérieu- 
rement  une  ouverture  que  ferme  une  plaque  mobile. 

Une  manivelle  placée  à  l'engrenage  permet  d'embrayer  et  de 
débrayer  à  volonté  l'une  des  roues  d'angle  ,  de  manière  à  pior 
duire  l'ascension  et  la  descente  alternative  des  wagons. 

Pour  ne  pas  faire  de  double  emploi  de  flgures ,  nous  rénoi- 
rons  ici  tout  ce  qui  a  rapport  au  haut-fourneau. 

Fi  g.  29,  coupe  parallèlement  aux  tuyères;  fig.  30,  coQ|M 
perpendiculairement  aux  tuyères.  Les  mêmes  lettres  indiquent 
les  mêmes  objets. 

A  fondations ,  B  embrasures  des  tuyères  ,  C  embrasure  de  la 
tympe,  D  muraillemcnt,  E  cheminée,  F  intervalle  rempli  it 
fragments  de  briques ,  G  plate-forme  ,  Il  creuset,  I  ouvrage  » 
K  étalages,  L  cuve,  M  gueulard,  N  cheminée  du  gueulard  y 
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fïg.  30. 


O  tuyaux  de  la  machine  soufiUnte,  P  buse,  Q  plan  incUu 
degiiné  à  conduire  le  wagon  jusqu'au  gueulard  poui  qu'A  j 
Terse  son  contenir. 

aplau  incliné;  fermes  placées  en  divers  points  6  b;  coorés 

transmettant  le  mouvement  imprimé  par  le  moteur;  if  systiw 

d'embrayée  pour  le  mouvement  des  wagons  ;  e  corde  coodù* 

>  sant  les  wagons  ;  /wagon  vide  descendant  ;  g  wagon  plein  moir 

tant;  A  plate-forme,  ^ 

Fig.  31.  Système  d'embrayage. 

a  roue  oblique,  fixée  à  l'extrémité  de  l'arbre  sur  lequel 
s'enroule  la  corde  b  attachée  aux  wagons  ;  c  d  roues  d'anglo 
^ngreuant  avec  la  première;  ef  poulies  folles,  à  volouté,  «it  1» 
quelles  passent  les  cordes  fixées  au  moteur;  g  carré  d'em- 
brayage de  la  poulie  e,-  h  levier  destiné  à  faire  embrayai 
volonté  l'une  ou  l'autre  des  poulies  pour  monter  et  descendit 
alternativement  les  wagons  ;  on  le  fixe  sur  lui  râtelier. 

Des  COMBUSTIBLES.  ^ — ^  Le  seul  combustible  employé  pendutt 
long- temps  pour  le  travail  du  fer  au  haut-fourneau  fut  lecbsr- 
bon  de  bois ,  il  n'y  a  pas  cinquante  ans  qu'on  a  commencé ,  ei> 
Angleterre,  à  se  servir  de  coke  ,  et  c'est  tout  récemment  qW 
l'oD  a  cherché  à  y  substituer  d'une  manière  suivie  les  cwi- 
bnstibles  crus ,  houille  ou  bois. 
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Fig.  34. 


ates  les  espèces  de  bois  ne  sout  pas  «gaiement  favorables 
produire  du  cbarbon  pouvant  servir  au  travail  du  liaut' 
leau  ;  sans  faire  attention  à  la  division  botanique  à  laquelle 
partiennent ,  on  peut  les  diviser,  relativement  à  leur  Eaci- 
bruter,  en  bois  durs,  comme  le  chêne,  le  bêtre,  le  char- 
«  bouleau  ,  l'orme  et  le  cbâtaigaier,  et  en  bois  tendres  , 
mt  particulièrement  le  pin,  le  sapÎD  rouge  et  blanc ,  le  mé* 
le  tilleul ,  le  saule  et  le  peuplier. 

mnne  espèce  de  bois  présente  des  variations  de  propriété 
considérables,  suivant  la  nature  des  terrains  sur  lesquels 
l'est  développt'e. 

lest  impo.  tant,  dans  touslescasoùl'on  veut  fabriquer  du 
wo ,  de  faire  attention  à  l'état  et  Â  la  nature  du  bois  dont 
ssert,  c'est  plus  paitiuuliètement  quand  le  chaibou  doit 
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être  employé  à  rindnstric  du  fer  que  cette  nécessité  se 
plus  sentir  :  les  bois  trop  vieux,  altérés  et  humides  ,  d 
du  charbon  léger  et  qui  développe  peu  de  chaleur  ;  U 
bon  provenant  du  ])ois  trop  récemment  abattu  donn 
lement  peu  de  chaleur  ;  quant  aux  proportions  de  cendr 
fournissent  les  J)ois,  ceux  qui  sont  pourris  en  donnent 
coup  plus  que  les  bois  salus  ;  cette  différence  a  peu  d'in< 
nienfs,  pai'ce  que  les  cendres  du  bois  ou  des  cliarbons  > 
proviennent  sont,par  les  sels  alcalins  qu'ils  renferment,  d 
fondants  ;  il  en  est  tout  autrement  ]>our  d'autres  combus 
comme  la  houille. 

A  poids  éo;aux,  les  charbous  de.  bois  durs  dcvelopp 
même  quantité  de  chaleur  que  ceux  de  ])ois  tendre  ;  mal 
lûmes  égaux  les  premiers  en  fournissent  davantage  :  la  t 
exerce  ici  une  grande  influence  ,  mais  elle  est  beaucoup 
sensible  avec  des  charbons  obtenus  en  meules  que  pou 
qui  sont  fabriqués  par  distillation  :  les  priimiers  fournîsaei 
chaleur  dans  un  espace  très  restreint,  tiuidis  que  les  ck 
provenant  de  Li  distillation ,  rcnftrrmfint  plus  de  produi 
latils,  leur  contbustion  totale  n'a  lieu  que  dans  un  espa< 
étendu;  en  outre  ,  comme  notis  l'avons  vu  à  l'article  Ca 
SATioN,  les  cliarbons  provenant  de  la  distillation  brûlent 
coup  plus  facilement  que  les  autres,  et  connue  on  ne  pro 
mais,  dans  les  appareils  des  arts,  Ai*  toute  la  chaleur  déve 
par  le  combustible,  la  quantité  perdue  augmente  bea 
avec  la  rapidité  de  la  combustion. 

Par  suite  de  leur  différence  de  combustibilité,  les  chi 
ne  peuvent  ôtre  brûlés  dans  le  haut  fourneau  avec  Qi 
égal  :  plus  le  charbon  est  léger,  moindre  doit  être  le  vent 
résulte  que  les  char])0ns  légers  no  peu  veut  servir  au  trait 
des  Jninerais  très  réfractaires. 

Nous  devons  ceptMidant  faire  ob'^crver  que  la  calcinati 
vases  clos  peut  donner  de  très  bons  charbons  pour  le  haui 
neau,  et  que  Reichenbach  à  Hijflau  (Y.  Carbomisatior 
tient  par  ce  procédé  une  grande  quantité  de  charbon  des 
l'approvisionnement  des  nombreux  hauts -fourneaux  de  i 
calité  ;  mais  ces  charbons ,  fabriqués  dans  de  vastes  app 
où  le  bois  n'éprouve  l'action  de  la  clialeur  que  d'une  nia 
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■  ccessive  ,  sont  bien  différents  de  ceux  que  produit  l'action 
Ll>ite  d'une  chaleur  rouge  ;  ainsi ,  quand  on  dit  yénérale- 
kcnt  que  les  charbons  faits  par  distillation  à  vases  clos  portent 
■lOins  de  minerais  et  produisent  moins  avantageusement  la 
ipérature  convenable,  on.  ne  peut  l'entendre  que  des  char- 
légers  provenant  d'une  action  subite  de  la  chaleur  sur  le 


:  Le  charbon  exposé  quelque  temps  à  l'air  absorbe  de  l'humi- 
Bté,  mais  sa  proportion  n'est  nullement  nuisible  pour  l'opé- 
■doii  qui  nous  occupe ,  quoiqu'une  certaine  quantité  de  cha- 
Borsoit  nécessaire  pour  la  volatiliser;  mais  si  le  charbon  a  été 
nunectëpor  la  pluie,  et  surtout  refroidi  avec  de  l'eau  au  sortir 
Les  fourneaux,  son  emploi  offre  des  inconvénients  réels.  Les 
liIffboDS  légers ,  surtout  ceux  qui  sont  fabriqués  à  vases  clos 
MT-une  calcina tion  subite,  en  absorbent  de  plus  [grandes  quan- 
ilés.  Pour  diminuer  autant  que  possible  les  inconvénients  qui 
>rflidlent  de  cette  cause,  la  halle  dans  laquelle  on  conserve  le 
^iharlMNi  doit  être  aussi  bien  abritée  que  possible  des  eaux  plu- 
viales ou  d'inondation. 

Ses  xin£EAIS.  —  Préparations  préliminaires.  Nous  avons  vu 
HB  coRuneiicement  de  cet  article  quelles  sont  les  diverses  va- 
e|£lés  de  minerais  employés  pour  l'extraction  du  fer  ;  les  unes 
lé  présentent  sous  la  forme  de  niasses  plus  ou  moins  volumi- 
Deuses,  accompagnées  de  gangues  dont  la  quantité  est  très  va- 
■kble^et  exigent  pour  préparation  un  bocardage,  un  cassags  et 
Walapage,  Yoyez  Gassage,  Machine  a  pilons  et  Préparation  des 
mnukis.  D'autres ,  conime  les  minerais  en  grains  ou  empâtés 
itnt  une  masse  friable,  n'exigent  qu'un  lavage  qui  sépare  une 
naïade  partie  de  cette  matière  étrangère;  ce  lavage  s'opère  or- 
diiuiirement  au  moyen  de  patouillcts,  dans  lesquels  le  minerai 
M  à  la  fois  broyé  et  lavé  suivant  les  besoins. 

Quelles  que  soient  les  opérations  préliminaires  auxquelles  On 
«minet  les  minerab  ,  on  les  amène  à  ne  plus  contenir  de  gan- 
gues que  la  portion  que  l'on  ne  saurait  en  sépai'er  avec  écono- 
mie ,  ou  que  l'on  reconnaît  nécessaire  pdur  la  fusion  ;  on  les 
ïéwiit  ensuite  sur  le  chantier  du  fourneau  s'ils  n'ont  pas  be- 
toîn  d'être  grillés.  Dans  le  cas  contraire ,  on  les  soumet  à  cette 
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nouvelle  préparation ,  dont  il  est  important  de  bien  apprécier 
l'action. 

Grillage  des  minerais  et  exposition  à  l'air»  Un  certain  noi 
de  minerais  renferment  des  sulfures  et  des  arséniures  que  \\ 
tion  de  l'air  à  une  température  élevée  décompose  plus  ou 
complètement;  c'est  pour  parvenir  à  ce  but  que  Ton 
divers  minerais  au  grillage  et  à  l'action  long-temps  con 
de  l'air  et  de  l'bumidîté  ;  mais ,  dans  la  plupart  des  cas^  le 
lagc  n'a  pour  but  que  de  chasser  de  l'eau  ou  de  diminuer 
cohésion  des  minerais  et  de  les  rendre  plus  facilement  fusi 
Faction  prolongée  de  l'air  produit  souvent  très  bien  le 
efl'fft;  mais  en  outre  le  fer  passe  fréquemment  à  un  état  d'i 
dation  plus  avancée  que  celui  où  il  se  trouvait. 

Autant  le  grillage  bien  fait  peut  devenir  utile ,  autant  il 
rait  d'inconvénients  s'il  était  porté  trop  loin  ,  par  exemple,  ji 
qu'à  frittcr  le  minerai,  qui  devicndiait  alors  trop  difficihr 
traiter,  et  ne  fournirait  que  des  fontes  blanches,  quelle  que 
la  nature  de  celle  qu'il  aurait  pu  donner  s'il  n'avait  subi 
cun  grillage. 

Les  minerais  hydratés  ou  carbonates  exigent  presque  tonjouf 
un  grillage  préliminaire;  la  vapeur  d'eau  et  l'acide  carboiiqH! 
qu'ils  perdent  refroidissent  le  fourneau,  et  peuvent  donner 
à  des  dérangements  analogues  à  ceux  qui  résulteraient  de  I 
ploi  d'une  trop  forte  proportion  de  minerai. 

L'exposition  à  l'air  exerce  dans  certains  cas  une  action 
utile  en  déterminant  la  séparation  des  produits  nuisibles  qoek' 
grillage  ne  pourrait  en  éliminer  ;  par  exemple ,  les  pyrites  ik 
fer  seules  ou  mêlées  de  magnésie  se  transformant  peu  à  pen'e^ 
sulfates  solubles  que  les  eaux  pluviales  entraînaient;  lesmineM 
gagnent  beaucoup  en  qualité  par  cette  seule  cause. 

Comme  les  diverses  couches  ou  les  amas  de  minerais  ne  tout' 
pas  toujours  d'une  richesse  semblable,  en  les  supposant  de  h 
même  composition  ciiimique,  et  qu'ils  sont  disposés  snr  k 
chantier  de  manière  à  fouinir  des  couches  à  peu  près  de  ménio 
nature  ,  si  on  les  enlève  de  même  par  couches  pour  les  pofCdr 
au  fourneau,  la  richesse  des  charges  peut  varier  d'une  manîte 
très  marquée  à  chaque  fois  que  l'on  change  de  coucl^e;  dant ce 
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LS,  il  est  bon  d'attaquer  les  tas  par  couches  verticales  qui  four- 
iSsent  à  peu  près  une  moyenne  des  divers  lits. 

les  minerais  carbonates  soumis  au  grillage  et  les  hydrates 
t  transforment  en  oxide,  en  perdant  leur  eau  ou  leur  acide 
Bjbonique  ,  et  diminuant  par  conséquent  de  poids  ;  mais  les 
pra  oxidulés  ,en  gagnent ,  au  contraire ,  en  passant  à  un  degré 
pIgQxigénation  plus  avancé. 

^  H  est  difficile  d'indiquer  quelque  chose  de  bien  général  sur 
M  c<mditions  à  remplir  dans  le  grillage  y  parce  que  la  nature 
|t|i  minerais,  surtout  relativement  à  leur  fusibilité ,  et  celle  des 
cxnbustibles ,  est  très  variable^  c'est  toujours  par  couches  al- 
bniatives  que  l'on  dispose  le  minerai  et  le  combustible  ;  l'on 
taoisitpour  cet  objet  des  branchages,  de  petits  charbons ,  de  la 
pQaille  menue,  dn  coke,  etc. ,  et  l'on  a  soin  de  disposer  les  cou- 
lis de  manière  à  ce  que  la  flamme  puisse  pénétrer  par  toute  la 
MflIBC*  Le  grillage  s'exécute  aussi  dans  des  fourneaux  à  réver- 
^  ère.  ou  dans  des  fours  coniques  analogues  à  divers  fours  à 
-Tiaux  (voyez  ce  mot  ).  Au  mot  PR]éPARATJON  des  minebais  ,  on 
apitrera  dans  les  détails  nécessaires  sur  cette  opération. 

Il  est  presque  impossible ,  quel  que  soit  le  mode  suivi ,  que 
^  minerai  soit  également  grillé  ;  on  sépare  les  parties  qui  ont 
taoin  d'une  nouvelle  action  de  la  chaleur,  pour  les  faire  en* 
ïrer  dans  une  nouvelle  opération  ;  mais  comme  ils  ont  cepen- 
lliuit  déjà  subi  un  premier  degré  de  grillage ,  on  les  place 
^«dinairement  dans  les  couches  supérieures,  quand  on  grille 
Sntas. 

Ilest  très  important  que  les  fragments  de  minerais  que  l'on 
veut  griller  ne  soient  pas  d'un  volume  trop  considérable ,  la 
Sialeur  ne  pouvant  les  pénétrer  que  trop  difficilement  ;  mais 
l?ik étaient  trop  petits ,  ils  obstrueraient  les  courants  d'air ,  et 
pourraient  mkême  les  arrêter  plus  ou  moins  complètement. 

Après  le  grillage  ,  tous  les  minerais  sont  devenus  friables  ; 
IKpoiqu'au  moment  de  leur  extraction  ils  aient  pu  être  soumis 
an  CASSAGE,  on  renouvelle  quelcpiefois  cette  opération,  qui  est 
^Ibrs  très  facile  ;  il  faut  la  conduire  de  manière  à  ne  pas  trop 
aviser  la  matière. 

Fondants.  Si  un  certain  nombre  de  minerais' sont  suscepti- 
Wes  de  fondi'e  directement  dans  le  haut-fourneau,  la  plupart 
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exigent  qu'on  les  mélange  avec  une  plus  ou  moins  grandi 
portion  de  foudants ,  de  manière  à  obtenir  un  laitier  sd 
ment  fusible,  et  aussi  peu  propre  que  possible  à  rel« 
Foxide  de  fer.  Dans  quelques  circonstances,  les  fondaB 
encore  un  autre  rôle  à  remplir,  ils  sont  destinés  À  retenii 
que  principe  nuisible  à  la  qualité  de  la  fonte  ou  da  fa 
exemple,  un  excès  de  carbonate  de  cliaiix  détermine  la  i 
tion  de  sulfure  de  calcium,  et  prive  ainsi  la  fonte  d'une 
c(u  soufre  qu'elle  aurait  pu  contenir. 

La' plupart  des  minerais  fusibles  sans  addition  sont  à 
oxides  hydratés  granulaires  ;  la  plus  grande  partie  de  ce 
exigent  des  fondants  contiennent  des  gangues  siliceuse 
lesquelles  il  est  nécessaire  d'ajouter  du  carbonate  de 
connu  sous  le  nom  de  caséine  ;  un  petit  nombre  de  m 
renferment  une  gangue  formée  de  silice  et  de  chaux,  et  < 
dent  un  mélange  d'une  argile  siliceuse,  que  l'on  conni 
le  nom  Herbue  ou  arbite,    « 

La  nature  d'un  laitier  dépendant  naturellement  de  h 
proportion  des  fondants  employés,  il  est  indispensable) 
naître  la  composition  exacte  de  ceux-ci ,  si  l'on  ne  veut  i 
ser  à  des  tâtonnements  qui  peuvent  même  devenir  tr 
sibles. 

La  plupart  des  calcaires  renferment  de  la  silice  ou  d 
mine,  soit  en  grains,  soit  intimement  mêlées  ou  com 
dans  le  premier  cas,  elles  se  dissolvent  dans  l'acide  hydre 
que  étendu,  en  laissant  un  résidu  sableux  que  Ton  do 
pouf  déterminer  la  proportion  de  castine  à  employer,  ] 
ce  sable  s'ajoute  à  la  silice  du  minerai;  si  le  résidu  du.trâ 
par  l'acide  était  gélatineux,  la  silice  se  ti^ouverait  con 
l'état  de  silicate. 

Quoique  répandus  avec  profusion  dans  une  foule  d 
tés ,  les  calcaires  ne  se  rencontrent  pas  partout  où  l'on  i 
des  minerais  de  fer  à  gangues  siliceuses ,  quelquefois  il 
les  procurer  de  distances  considérables,  et  leur  prix  pa 
nir  alors  trop  élevé  ;  si,  dans  ce  cas,  et  même  dans  d'aut 
favorables  relativement  à  la  castine,  on  peut  se  procure 
lieu  ou  dans  des  lieux  assez  rapproches ,  des  minerais 
natés  trop  pauvres  pour  être  traités  seuls,  on  peut  1 
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servit  comme  fondants,  et  Ton  y  tf oitrc  cet  ardntage  ,  qu'en 
déterminant  la  fusion  du  mtneraî ,  ils  y  portent  wne  cjnantrté 
de  fer  qui  n'est  nullement  à  dédaigner.  J'ai  en  occasion  de 
fslrt  cette  application  aux  minerais  de  la  Voulte  (Ardèclie), 
(fue  Ton  traitait  alors  au  haut-fônmeau  de  Vienne  (Isère  ). 
La  casttne,  manquant  sur  les  lieux,  était  tirée  d'une  assez 
gMnde  distance;  elle  était  très  mêlée  de  sable  siliceux;  le  mi- 
nerai^ pot  tant  une  ^ngne  siliceitse  et  donnant  60  0/0  de 
fer,  était  très  réfractai re  et  exigeait  une  grande  proportion  de 
ccntifie;  le  baut-fourneau,  de  20  mètres  de  hauteur,  ne  fotir^ 
nissarit  au  plus  que  2,000  kilog.  de  fonte  par  ving(<]uatre  héii- 
reft;m  y  mêlant  un  fer  carbonate  qui  ne  donnait  que  8  à  10  0/0 
dé  fer^  et  réduisant  le  rendement  à  40  0/0,  on  a  pu  obtenir 
jfHqti'À  5,000  kilog.  de  fonte  dans  le  même  temps. 

Mise  £n  fed  d'un  fourneau.  La  masse  considérable  de  ma- 
tériiiii-x  qui  entrent  dans  la  construction  des  hauts-fourneaux,  la 
température  excessivement  élevée  à  laquelle  ils  doivent  être 
iMifm,  les  inconyénients  extrêmement  graves  quî^  résultent  de 
k  cessation  du  travail  ^  exigent  de  grandea  précautions  pour 
amener  un  semblable  appareil  jusqu'A  la  production  de  la  fonte. 

Qilette  que  soit  la  nature  du  combustible,  une  marche  gêné- 
lale  est  également  suivie  pour  élever  la  température  du  four- 
neau ,  mais  la  différence  de  combustible  amène  nécessairement 
des  différences  dans  les  détails  de  l'opération. 

Pour  un  haut-foitrneau  au  bois,  la  dame  n*étant  pas  cn- 
Mre  fiJacée,  après  avoir  fermé  Vonvcrlure  ou  les  ouvertures  de 
tAfère,  ëB  hit  un  peu  de  feu  de  bois  sec  en  atant  du  creuset,  et 
qtfaâd  la  dessiccation  est  suffisamment  avancée,  on  place  dans 
Fâtant-trf'étiset  uii  peu  de  charbon  eu  conilnistion,  que  l'on  re* 
COtïtre  de  charbon  noir,  dont  on  charge  sûccessiveupent  de 
Mtf^elles  quantités  k  igesurc  qu'il  s'aUnftie ,  et  de  timnièrc 
à  remplir  le  fourneau  en  entier.  Si  le  fourneau  a  déjî»  seivi,  et 
que  la  chemise  seule  ait  «fté  rétablie ,  on  peut  laiwer  agir  ttn 
fkittcf  com'ant  d'air  par  la  tyntpe  ;  dans  le  cas  contraire,  on  forme 
éelle-ci  arec  des  briques  ou  des  pièce»  de  fonte.  Daos  le  pre- 
mier cas  aussi  on  pcnt  commencer  à  charger  de  très  petites 
quantités  de  usinerai  et  de  fondant,  de  fondant  ou  de  îjcorrcii 
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seuls;  et  dans  le  second  on  continue  pendant  plusieurs  jours 
à  charger  du  charbon  avant  d'y  ajouter  du  minerai. 

Une  méthode  plus  pai-faite ,  employée  dans  quelques  lo- 
calités, en  Suède ,  consiste  à  placer  la  dame,  à  enduire  tout 
l'ouvrage  d'une  couche  de  4  à  5  millimètres  de  laitier,  de 
chaux  et  de  scories  de  forges  délayées  dans  l'eau,  siir  laquelle 
on  place  des  briques  ordinaires  de  champ.  L'ouvrage  étant 
rempli  de  charbon  noir,  on  en  introduit  dans  Tavant^creuset 
une  petite  quantité  en  comfiiistion ,  et  quand  la  combustion 
s'est  suffisamment  propagée ,  on  ferme  exactement  toutes  les 
ouvertures.  On  remplit  le  fourneau  de  charbon ,  et  si  la  com- 
bustion se  propage  trop  lentement,  par  exemple,  pour  un  foa^ 
neau  de  7  à  8  mètres ,  si  elle  est  plus  de  trois  jours  à  parvenir 
jusqu'au  gueulard ,  on  passe  sous  la  tympe  un  canon  de  fuâl 
dont  on  fait  pénétrer  l'extrémité  jusqu'au  centre;  on  charge da 
charbon  par  le  gueulard  à  mesure  qu'il  brûle,  et  chaque  jour  '^ 
on  nettoie  le  creuset  et  on  couvre  d'une  plaque  de  fonte  Fa- 
yant-creuset.  dans  lequel  on  tire  le  charbon  allumé;  quand  il 
ne  se  dégage  plus  de  vapeur  par  les  canaux  ,  on  débouche  les 
ouvertures ,  et  on  commence  à  donner  le  vent  et  à  charger 
comme  précédemment  ;  pour  augmenter  l'efTet  de  la  chaleur 
on  ferme  quelquefois  auparavant  le  gueulard  avec  une  plaqae 
de  fonte.  Les  briques  que  l'on  a  placées  sur  les  parois  tombent 
en  se  ramollissant ,  et  sont  facilement  retirées  du  creuset. 

Dans  quelques  localités ,  après  avoir  placé  la  dame ,  on  rem- 
plit le  fourneau  de  charbon  et  on  allumé  le  feu  par  le  gueu- 
lard j  que  l'on  couvre  d'une  plaque  de  fonte  percée  de  quelques 
trous;  mais,  quand  les  cuves  sont  neuves,  la  combustion  s'ar- 
rête souvent  à  plusieurs  reprises ,  et  ne  peut  être  renouvelée 
qu'en  allumant  le  gaz  au  gueulard  ;  les  détonations  provenant 
de  leur  combustion  se  propagent  jusqu'au  creuset ,  et  donnent 
lieu  à  des  inconvénients  graves. 

Pour  les  hauts-fourneaux  au  coke,  on  allume  d'abord  un  feu 
de  houille  en  avant  du  fourneau ,  et  on  l'approche  successive- 
ment de  l'avant-creuset  ;  au  bout  de  huit  jours  environ  on 
jette  un  peu  de  coke  embrasé  dans  le  creuset,  et  on  charge 
successivement;  toutes  les  six  heures  on  nettoie  le  creuset  en 
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soutenant  le  coke  au-dessas  au  moyen  d'une  plaque  de  fonte  et 
de  ringards  contre-pesés  à  l'extérieur,  et  posant  sur  la  rustine. 
Quand  le  coke  est  embrasé  jusqu'au  gueulard,  on  fait  de  petites 
charges  de  chaux  et  ensuite  de  minerai  mêlé  de  fondants  et  de 
scories,  et  on  donne  le  vent;  quand  la  chaux  arrive  aux  tuyères, 
on  nettoie  le  creuset,  on  place  la  dame,  et  le  vent  est  augmenté 
successivement  et  ne  doit  arriver  à  son  maximum  qu'au  bout 
de  huit  jours. 

On  peut  encore,  pour  un  fourneau  neuf,  diminuer  les  chan- 
ces défavorables  de  la  dessiccation,  en  faisant  du  feu  dans  les 
canaux  que  l'on  ménage  de  la  sole  au  gueulard ,  afin  de  sé- 
cher la  maçonnerie. 

Conduite  des  fourneaux.  —  Quand  les  laitiers  commencent  à 
paraître  dans  le  creuset,  on  le  nettoie  avec  soin ,  pour  les  four- 
neaux à  coke  surtout ,  à  cause  de  la  viscosité  des  scories ,  mé- 
langées de  petits  charbons  et  de  cendre.  Quand  le  creuset  est 
rempli  de  fonte,  on  fait  la  première  coulée. 

Dans  les  hauts-fourneaux  alimentés  au  charbon  de  bois ,  les 
premières  fontes  sont  quelquefois  grises;  mais  pour  celles  au 
coke,  elles  sont  toujours  blanches,  deviennent  ensuite  traitées, 
et  enfin  grises,  si  la  marche  est  bonne. 

La  combustion  et  la  fusion  des  matières  chargées  au  gueu- 
lard donnent  nécessairement  lieu  à  un  vide  que  l'on  doit  rem- 
plir avec  soin  pour  éviter  les  refroidissements  qu'occasionnent 
toujours  les  charges.  Pour  les  fourneaux  au  charbon  de  bois , 
on  mesure  au  moyen  d'un  outil  en  fer  coudé,  appelé  bécasse, 
la  descente  des  charges  ;  et  le  chai'geur  doit  avoir  soin  de  ne 
pas  laisser  le  vide  s'augmenter  au-delà  de  la  mesure ,  afin 
qu'une  charge  de  combustible ,  de  minerai  et  de  fondants  ,  le 
comble  complètement  ;  les  fourneaux  au  coke  ayant  une  beau- 
coup plus  grande  dimension  au  gueulard,  on  les  charge  par 
plusieurs  points ,  et  le  seul  soin  à  prendre  est  de  les  tenir  tou- 
jours remplis.  ^^ 

Les  minerais  traités  d'une  manière  convenable  peuvent  être 
mesurés  ou  pesés  ;  dans  le  premier  cas ,  on  ne  porte  au  four- 
neau que  des  quantités  variables  de  matières ,  parce  que ,  sui- 
'  vant  la  grosseur  des  fragments ,  ils  se  tassent  plus  ou  moins 
dans  la  mesure,  et  surtout  parce  que,  suivant  leur  richesse,  ils 
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ircpré^eyitent  Aes  quantités  différentes.  La  pesée  est  donc  de 
Ije^uçoup  pr^fév^bliâ.  On  pè^e  cgaleineot  la  Cji^tine* 

Pour  le  clifirlK)!!,  (SLU  contraire,  le  mesurage  doit  être  piéfiér^, 
purce  que  le  pharbpa  étant  plus  ou  inctins  buinide,  le  poids  ia 
l'eau  .qu'il  reiifenne  r^^préseqtcrait  une  partie  de  combustible  i 
et  ]>arce  que  les  charbops  lourds  x^e  sont  pas  toujours  ta 
meilleurs. 

Le  meilleur  moyen  de  mesurage  consiste  dans  Remploi  df 
cylindres  en  tôle,  n^ontés  sur  de^  galpts,  dopt  le  fqud  mobile 
permet  de  répandre  le  çhurbou  sui*  le  point  où  il  doit  être  poilé. 
Autrefois  on  se  servait ,  de  paniers  en  osier,  ou  rasses ,  qui  oe 
peuvent  permettre  aucune  régularité. 

Le  coke  se  mesure  e^corç  av^e  plus  de  facilité. 

Le  volume  ou  le  poids  des  charges  varient  suivant  les  di* 
mensions  du  fourneau  et  la  uature  du  combustible;  elles  ae 
doivent  jamais  être  trop  considérables ,  parce  qu'elles  refroidi* 
raie  ut  la  partie  supérieure  du  fourneau  ;  mais  si  elles  étaient 
trop  faibles,  elles  seraient  facilement  déplacées  par  le  minerai 
et  les  fondant^. 

J^'il  est  d'une  grande  iniportance  de  ne  pas  mêler  des  cbarbPM 
«  de  bois  légers  et  de  bois  durs ,  il  l'est  l'galenient  d'employer 
uo  cQn)buâ^îble  dont  les  fraguieuts  soient  d'un  volume  à  peu 
près  égal,  pour  éviter  la  descente  inégale  des  charges  ;  d'un  m* 
tre  côté,  le  volume  des  morccauiL  de  charbon  exerce  aussi  une 
grande  iuiliieAce:si  leiu'  dimension  est  trop  petite,  ils  obstnient 
plus  ou  moins  le  passage  de  Tair;  trop  volumineux,  le  minerai 
peut  facilement  passer  dans  U's  intervalles  qui  les  séparent,  et 
pi*oduire  des  cifots  fâcheux. 

Le  coke ,   pourvu  qu'il  provienne  des  mêmes  couches  de 
houille,  oifre  moins  do  diiféi*enccs  que  le  charbon  de  bois* 

La  quantité  de  combustible  brûlé  dépend  de  sa  nature  et  de 
celle  du  minerai,  mais  plus  encore  de  la  quantité  de  vent  que 
Ton  peut  introduire  ^jpts  le  fourneau;  le  nombre  de  chargée  . 
de  minerai ,  de  fondjuiB  et  de  combustible  à  introduire  dans 
un  temps  dotmé,  ne  peut  donc  être  réglé  d'une  manière  rigou- 
reuse ,  mais  il  est  d'autant  plus  grand  que  le  vent  est  plus  fort 

Nous  u'aurous  pas  à  nous  occuper  ici  des  dispositions  à  don- 
ner auxu.\CHi^E8  souFFT.ANTFs;  Hous  fcnvovons  à  Tarticle  sur 
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:e  sujet;  nous  avons  seulement  à  considérer  la  quantité  de  vent 
ju' elles  doivent  fournir. 

Un  fourneau  au  cliarbon  de  bois,  de  6  à  7  mètres  de  hauteur, 
reçoit  à  peu  près  000  pieds  cubes  (  190  mètres  )  d'air  par  mi- 
nute ',  un  fourneau  à  coke,  de  1 8  à  20  mètres ,  en  exige  jus- 
qu'à 2,400  ;  la  plus  grande  cohésion  de  ce  combustible  , 
la  difficulté  qu'il  offre  à  brûler,  exigent  le  contact  d'une  plus 
giande  quantité  d'oxigène,  et,  par  conséquent,  augmentent 
l)eaucoup  la  température  ;  de  sorte  que  lorsqu'on  en  fait  usage , 
OD  peut  fondée  facilement  des  minerais  qu'il  serait  diflicile  de 
traiter  par  le  charbon  de  bois. 

Dans  les  fourneaux  au  charbon  de  bois  on  n'employait  au- 
trefois qu'une  seule  tuyère.  Les  fourneaux  au  coke  ne  pour- 
raient marcher  de  cette  manière  ;  il  y  en  a  toujours  deux ,  et 
même  on  en  emploie  quelquefois  trois  dans  certains  fourneaux, 
en  Angleterre.  Le  travail  est  beaucoup  plus  r^ulier  avec  deux 
tuyères  qu'avec  une  seule ,  parce  que  le  vent  se  répand  plus 
uniformément,  et  que  la  forme  intérieure  du  fourneau 
éprouve  moins  d'altération  ;  tandis  qu'avec  une  seule  tuyère  la 
IMurtie  du  contrevent  est  toujours  plus  exposée  à  l'action  de  la 
chaleur  que  celle  de  la  tuyère  ;  il  en  résulte  en  outre  que  les 
charges  ne  descendent  pas  également,  ce  qui  donne  lieu  à  l'un 
des  plus  grands  inconvénients  que  puisse  présenter  ce  genre  de 
travail. 

A  mesure  que  la  fusion  des  minerais  a  lieu  ,  la  fonte  et  les 
laitiers  descendent  vers  la  partie  inférieure  du  fourneau^  et 
tombent  dans  le  creuset;  le  laitier,  plus  léger,  surnage  et  re- 
couvre complètement  la  fonte;  l'excès  doit  s'écouler  sur  la 
dame;  mais,  dans  beaucoup  de  cas,  sa  viscosité  oblige  à  le 
haler^ 

Quand  le  creuset  est  presque  complètement  rempli ,  ou  après 
un  temps  lixe,  comme  toutes  les  douze  heures,  par  exemple,  on 
fût  la  coulée  en  perçant  la  masse  de  sable  ,  que  l'on  tasse  dans 
l'ouverture  ,  ce  qui  est  quelquefois  très  diflicile ,  si  l'on  n'a 
pas  bien  nettoyé  celle-ci  à  la  précédente  opération,  ou  que  les 
laitiers  aient  été  visqueux;  pour  diminuer  cet  inconvénient,  on 
ferme  l'ouverture  avec  de  la  terre  mêlée  de  poussière  de  char- 
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bon  ou  de  houille,  que  l'on  y  tasse  fortement  pour  éviter  les 
fuites  qui  se  produiraient. 

La  fonte  est  habitaellement  coulée  dans  des  rigoles  que  l'on 
pratique  dans  le  sable  nfeme  de  l'atelier,  pour  être  convertie  en 
gueuses  ou  en  gueusets;  quelquefois  on  la  reçoit  dans  des  mou- 
les préparés ,  comme  nous  l'avons  vu  à  l'article  Fondeur^ 

En  arrivant  très  chaudes  dans  le  sable  grossier  qui  forme  kl 
sol  de  l'atelier,  certaines  espèces  de  fonte  surtout  s'en  pénè-  f 
trent,  et  cette  matière  étrangère  leur  donne  souvent  de  mauvais  I 
caractères  pour  l'affinage  ;  on  peut  éviter  cet  inconvénient  en 
coulant  la  fonte  dans  un  canal  formé  de  plaques  de  fonte  on  en 
mêlant  le  sable  avec  du  poussier  de  charbon  ou  de  coke;  dans , 
le  premier  cas,  la  fonte  éprouve  une  trempe,  qui,  pour  diverses 
variétés,  rend  l'affinage  plus  difficile. 

Pendant  chacpie  coulée,  on  arrête  le  vent  des  soufflets,  que 
l'on  ne  rend  qu'après  avoir  nettoyé  le  creuset  en  enlevant  les 
portions  de  fonte  plus  ou  moins  affinées  qu'il  peut  renfermer. 

Les  diverses  variétés  de  fonte  en  s'écoulant  présentent  des 
aspects  différents,  qui  peuvent  faire  juger  à  peu  près  de  leur 
nature. 

Pour  les  fourneaux  au  bois ,  la  fonte  grise  provenant  d'un 
fourneau  bien  chaud  est  bien  liquide  et  rouge-blanc,  sans 
veines,  les  gueuses  ont  des  arêtes  vives,  et  la  sur&ce  est  plane. 

Du  graphite  se  sépare' à  la  surface  des  fontes  grises  obtenues 
avec  des  minerais  fusibles  ;  elles  deviennent  blanches  lorsqu'on 
les  refroidit  rapidement  ;  les  ^inerais  réfractaires  fournissent 
une  fonte  qui  ne  devient  pas  blanche  par  un  refroidissement 
subit,  et  elles  fournissent  peu  de  graphite.  j 

Ia- fonte  traitée  est  très  éclatante,  rougeâtre;  on  aperçoit  â  \ 
sa  surface  des  taches  moins  brillantes  et  des  soufflures;  elle  se  j 
refroidit  promptement,  et  sa  surface  est  concave  ou  convexe. 

lia,  fonte  blanche  est  très  liquide,  a  un  grand  éclat^  lance  des    à 
étincelles  brillantes ,  s'épaissit  rapidement  ;  la  sm-face  est  con- 
cave et  quelquefois  convexe  et  les  arêtes  mousses  ;  elle  adhère 
-  fortement  au  fer  et  au  sable.  i 

ha.  fonte  grise  des  fourneaux  à  coke  est  très  liquide ,  coule  fii- 
cilement ,  et  se  moule  très  bien  ;  on  aperçoit  à  sa  surface  des 
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points  brillants  dont  le  mouvement  est  très  rapide  ;  sa  couleur 
est  vive,  rouge-blanc  avec  un  reflet  rougeâtre;  elle  présente  des 
arêtes  vives  et  une  surface  plane. 

Iol  fonte  traitée  a  une  couleur  plus  jaune,  un  reflet  moins 
rouge;  elle  est  plus  épaisse,  à  arêtes  moins  vives;  on  aperçoit 
souvent  à  sa  surface  des  soufflures. 

ia  fûnte  blanche  est  épaisse ,  très  peu  éclatante  ;  elle  lance 
des  étincelles. 

'  '    SiGKES  INDICATIFS    DE  l'aLLURE    DU    FOURNEAU.  L'allure    du 

fourneau  est  bonne  quand  la  tuyère  est  très  brillante,  et  que 
Ton  ne  peut  immédiatement  y  distinguer  les  objets;  que  le 
laitier  ne  s'attache  pas  aux  tayères,  qu'il  coule  facilement  sur 
la  dame,  qu'il  est  bien  fondu  ,  d'une  teinte  claire,  imiforme; 
qu'il  ne  sort  pas  de  flammes  par  la  tyinpe  ;  que  celle  du  gueu- 
lard est  toujours  brillante  et  uniforme,  et  que  la  poussière  qui 
fl^en' élève  en  sort  avec  facilité  et  d'une  manière  régulière. 
'  Le  minerai  se  trouve  chargé  en  trop  forte  proportion  quand 
h  tuyère  est  rougeâtre^  que  Ton  voit  facilement  les  matières 
dans  l'intérieur,  que  le  laitier  se  boursoufle  et  forme  même  un 
né  sur  la  tuyère,  qu'il  est  criblé  de  cavités. 

Quand  le  minerai  ou  le  mélange  sont  trop  fusibles,  la  tuyère 
restant 'claire,  le  laitier  se  boursoufle,  et  forme  quelquefois 
même  un  né  que  l'on  distingue  facilement  du  premier. 

Lcrsqu'avec  une  température  ti^ès  élevée,  une  bonne  fonte  et 
un  bon  laitier,  le  né  de  la  tuyère  devient  très  épais ,  il  faut  di- 
nsinuer  le  vent  et  travailler  dans  le  creuset  pour  éviter  un  en- 
gorgement, parce  que  la  fonte  s'afiine. 

La  nature  des  matières  employées  donne  aux  laitiers  des 
teintes  variées,  mais  à  mesure  que  les  couleurs  deviennent  plus 
foncées,  l'allure  du  fourneau  devient  froide ,  et  quand  les  lai- 
tiers sont  noirs  le  fourneau  marche  très  mai.  Quelquefois  les 
laitiers  sont  formés  de  zones  diversement  colorées,  et  qui  indi- 
quent un  mélange  mal  fait. 

Les  laitiers  des  fourneaux  au  charbon  de  bois  sont  générale- 
ment bien  fondus  et  vitreux  ;  lorsqu'ils  sont  criblés  de  cavités, 
l'allure  est  mauvaise,  et  ne  peut  être  rétablie  qu'en  diminuant 
les  charges  de  minerais.  Les  laitiers  des  fourneaux  à  coke  sont 
habituellement  foncés  en  couleur  ;  mais  lorsqu'ils  deviennent 
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noirs  et  caverneux,  l'allure  est  toujours  mauvaise,  et  meiiifi|î 
leur  épaisseur  oblige  à  les  haler  presque  continuellem^t, 
encombrent  bientôt  le  creuset  et  l'ouvrage,  et  si  l'oa  ne  se 
de  porter  remède  à  cet  état  dangereux  ,  ou  est  promp 
forcé  de  mettre-Zwrs, 

La  marche  d'un  fourneau  n'est  bonne  que  quand  les 
descendent  régidièrcment  ;  si  elles  cessent  de  descendre  i 
qu'il  se  fasse  ensuite  des  chutes  rapides ,  pu  que  les 
descendent  en  s'inclinant  d'un  cote  ,  il  s'est  formé 
lot4p;  en  augmentant  les  charges  en  charbon  et  eu  laitier  de 
côté,  on  parvient  souvent  à  le  détacher,  et  le  fourneau  re 
son  allure  ;  mais  si  l'effet  s'accroît  progressivement ,  et  qua 
charges  descendent  seulement  d'une  manière  plus  rapide  d*' 
côté,  mais  sans  cliutes ,  cet  effet  peut  être  dû  à  la  défori 
de  quelque  partie  de  la  cuve  ou  de  l'ouvrage ,  qui  ne 
qu'augmenter,  et  force  bientôt  à  mettre- hors. 

Dans  quelques  circonstances,  il  est  nécessaire  de  suspendre, 
travail  pour  quelque  temps  ;  on  y  parvient  en  chargeant 
combustible  jusqu'à  ce  qu'il  passe  seul  à  la  tuyère,  et  ente)^^ 
niant  avec  soin  la  tympe  et  les  tuyères ,  pour  détruire  toutes 
causes  de  courants  d'air  ;  le  gueulard  peut  être  aussi  fermé 
grande  partie^  et  dans  cet  état  le  fourneau  peut  rester  I 
temps,  en  ayant  soin  de  tenir  le  creuset  propre. 

Quand  des  engorgements  graves  compromettent  la  marche 
fourneau,  on  arrache  quelquefois  la  tympc  ou  les  tuyè|respon; 
travailler  daiis  l'ouvrage  ;  quelquefois  même  ou  pratique  uni 
ouverture  ù  la  poitrine  du  fourneau  ,  mais  ce  dernier  moyenne 
doit  être  pris  que  dans  des  cas  presque  désespérés. 

MisE-uORS.  Lorsque,  par  suite  de  la  détérioration  de  rintërieii( 
du  fourneau,  soit  par  la  déformation  de  quelques  unes  de  u%> 
parties ,  soit  par  des  fissures  de  la  chemise  qui  permettent  à 
flauune  de  fmpper  le   muraill émeut ,  et  en  compromettent 
solidité,  il  est  indispensable  d'arrêter  le  travail,  on  chaigé 
en  combustible   seulement,   et   on  arrête  le  vent  quand  k'^ 
charbon  seul  passe  aux  tuyères.  Quand  le  combustible  a 
en  entier,  on  opère  les  chargements  convenables;  il  faut  tou- 
jours rétablir  Touvrage  et  la  partie  inférieure  des  étalages;  qiiel*,| 
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Jgffis  on  peut  ne  point  toucher  au  reste  de  la  chemise;  dans 
i^fimnpde  cas  il  faut  la  reconstruire  en  entier. 
■1^  trpure  toujours  dans  le  ci-eu^et ,  et  fréquemment  dans  le 
phlMP*  d^  portions  plus  ou  moins  considérables  de  fei*  en 
Vrtî^  aOlné ,  ou  masislawr ,  qui  r(?ntrent  dans  le  travail. 
PUl  durée  d'un  fondage  peut  varier  par  une  foule  de  circon- 
^jlpeff  :  uu  accident  peut  forcer  à  mettre^hors  après  très  peu  de 
;  mais  quand  lo  travail  n'est  pas  interrompu  par  des  cir- 
;e9  fâcheuses ,  il  peut  durer  quatre  à  cinq  ans  ;  on  est 
d^  reconstruire  l'ouvrage  et  une  partie  au  moins  des  éta- 
i,  mai»  la  chemise  elle-même   peut  supporter  plusieurs 

KGB» 

parvient  quelquefois  à  prolonger  la  durée  du  travail  en 
Li  l'ouvrage  avec  de  l'argile ,  en  y  déterminant  des  atta- 
ient9  de  fer  affiné;  mais  il  arrive  un  moment  où  la  marche 
^medU  devient  trop  irrégulièi  e ,  où  la  foute  est  de  trop 
Ivilifte  qualité,  ou  la  quantité  de  combustible  brûlée  trop 
IfefilfAe  pour  qu'il  soit  possible  de  continuer. 
f^iHWS»  l>B  LA  FONT£.  Sonmîse  à  l'action  de  la  chaleur,  la 
j^fa  «e  liquéfie  et  peut  être  moulée.  C'est  un  des  usages  les  plus 
Ulei  auxquels  on  puisse  remployer.  Dans  ce  cas,  elle  n'éprouve 
Il  4'altcration  dans  sa  constitution  intime;  mais  si  on  l'expose 
ipne  liaute  température,  et  en  même  temps  à  l'action  de  l'air,  le 
pf  él  1^  silicium  s'oxident,  et  une  proportion  plus  ou  moins 
jlilidërable  de  carbone  se  sépare  sous  forme  dr'acide  carboni- 
p6*bu  d'oxidc  de  carbone.  On  peut  ainsi'oxider  la  totalité  ou 
kpresgue  totalité  du  fer..  Si  la  fonte,  placée  à  une  haute  tempe- 
Ifure ,  et  soumise  en  même  temps  à  l'action  d'un  courant  d^air, 
■yvite  qu'un  temps  convenable  dans  cette  condition ,  le  résul- 
I^Muten  éti'edufer  plus  ou  moins  affiné;  l'oxigène  oxide  d'a- 
lÈn  une  partie  de  la  masse,  et  Toxidc  de  fer  produit  cède  son 
iUlfèoe  à  une  autre  partie  de  fonte,  et  passe  ù  l'état  métallique  ; 
Ptft  sur  la  succession  et  le  bon  emploi  de  ces  moyens  qu'est 
Ipdé  l'affinage ,  avec  cette  difféiH^nce,  entre  les  procédés  aile- 
ÉlUds  et  français  et  le  procédé  anglais ,  que,  dans  les  premiers , 
hbnte,  placée  au  milieu  du  charbon  de  bois  qui  sert  de  corn- 
RMiUe,  reçoit  l'action  d'un  courant  d'air  forcé ,  tandis  que , 
ni  le  procédé  anglais,  elle  est  soumise  seulement,  dans  un  es- 
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pace  porté  à  une  haute  température,  à  l'action  d*un  for 
Dans  ce  dernier  cas,  l'aii*  n'agit  sur  la  fonte  que  par  voi 
dation;  dans  le  premier,  î^  la  fond  et  l'affine  en  même  teu 
fait  brûler  le  combustible.  La  silice,  avec  une  certaine  < 
d'oxide  de  fer  et  d'autres  bases  ,  forme  des  silicates 
moins  fusibles  qui  doivent  être  expulsés,  parce  qu'ils  e 
raient  la  soudure  des  parties  du  fer  ;  le  martelage  et  le  l 
sont  destinés  à  produire  cet  effet;  mais  dans  une  seule 
il  ne  peut  être  suffisamment  obtenu ,  et  la  répétition  < 
action  améliore  beaucoup  le  fer ,  par  l'homogénéi 
produit  dans  la  masse. 

La  couleur  blanche  de  certaines  espèces  de  fontes ,  ! 
grise  et  quelquefois  noire  de  diverses  autres,  semblaient 
que  les  premières  renfermaient  moins  de  charbon  que 
nières,  et  cette  opinion  sur  la  composition  des  fontes  é 
mise  et  paraissait  même  résulter  de  beaucoup  d'analyses 
Karsten  a  prouvé  que  l'inverse  avait  précisément  lieu,  n 
les  différences  tenaient  à  la  manière  dont  le  carbone  se  i 
réparti  dans  la  fonte.  On  savait  cependant ,  par  les  ezp 
anciennes  de  Réaumur,  que  la  fonte  la  plus  grise  devi 
blanche  quand  on  la  refroidit  subitement ,  et  que  1 
blanche  et  dure  peut  devenir  grise  et  douce  en  la  sou 
à  un  recuit  très  lent  dans  diverses  substances  qui  ne  li 
lussent  pas  de  carbone;  mais  ces  faits  n'avaient  pas  e 
d'admettre  que  ces  fontes  différaient  par  la  quantité  de  < 
qu'elles  renfermaient. 

Le  carbone  existe  dans  la  fonte  à  l'état  de  grapfUtCy  q 
vant  un  grand  nombre  de  circonstances,  peut  se  trouvei 
timement  réparti  dans  la  masse,  ou  à  l'état  d'agglomén 
ou  moins  volumineux.  Lorsqu'il  existe  en  trop  grande] 
tion  à  ce  dernier  état,  il  se  sépare  de  la  fonte,  comme  o 
serve  fréquemment  dans  les  hauts -fourneaux  où  règne  v 
haute  température;  mais  quand  sa  quantité  est  seulemei 
venable,  il  se  distribue  ça  et  là  dans  la  masse  et  lui  don 
teinte  grise  plus  ou  moins  foncée,  tandis  que,  répandu  i  ' 
de  grande  division ,  sa  couleur  disparaît  et  la  fonte  est  g 

Ces  différences  d'état  doivent  en  apporter  dans  les  pro 
de  la  fonte ,  et  particulièrement  dans  la  manière  dont  < 
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luit  à  l'affinage ,  et  expliquent  la  difficulté  qu'offirent  pour 
'  transformation  en  fer  les  fontes  grises  dans  lesquelles  le 
ihite  est  séparé  et  offre  de  la  cohésion;  elles  s'affinent  diffi- 
inent ,  tandis  que  les  fontes  blanches  qui  le  renferment  à  un 
ad  état  de  division  le  présentent  à  l'action  de  l'air  ou  des 
ies  dans  des  conditions  beaucoup  ^lus  favorables. 
^  faits  expliquent  parfaitement  bien  aussi  l'utilité  du  Jinage, 
wuizéage  et  de  la  transformation  en  blettes ,  pour  certaines 
■étés  de  fontes  particulièrement. 

Tous  devons  dire  cependant  que  cette  opinion  a  été  combat- 
par  M.  Muller,  qui  admet  que  la  fonte  est  une  combinaison 
Eer  et  de  carbure ,  et  que  les  fontes  grises  renferment  en  ou- 
idu  graphite; 

^e,  dans  les  fontes  qui  ne  contiennent  que  peu  de  carbone , 
bdté  du  fer  pour  ce  corps  est  trop  forte  pour  qu'il  puisse  se 
prer  à  l'état  de  graphite  ;  ces  fontes  restent  blanches ,  même 
fès  on  refroidissement  lent.  Dans  les  fontes  riches  en  carbone, 
tXfàkJnSae ,  ce  corps  se  sépare  pendant  la  solidification  de  la 
isse,  en  produisant  du  graphite,  qui  donne  une  couleur  grise 
a  fonte;  mais ,  si  le  refroidissement  est  subit,  le  gi*aphite  ne 
pprant  se  former,  la  cassure  de  la  fonte  est  blanche  ; 
Jjfi%  le  phosphore,  le  soufre,  les  métaux,  et  surtout  le  ma nga-* 
lli  empêchent  la  séparation  du  graphite,  et  rendent  la  fonte 
Ipwhe,  même  avec  une  grande  proportion  de  carbone. 

lAirmAGE  AU  CHARBON  DE  BOIS  OU  DANS  LES  FEUX  DE  FORGES.  — 

098  nepouyons  prétendre  à  décrie  avec  détails  tous  les  procé- 
il  d'affinage  du  fer  suivis  dans  les  divers  pays  ;  ils  reposent  sur 

Ee  genre  d'actions ,  mais  ils  présentent  diverses  modifica- 
L  exigeraient  de  longs  développements  incompatibles  avec 
e  de  cet  article.  Nous  devons  donc  nous  borner  à  ce  qui 
jfeielatif  au  procédé  le  plus  généralement  suivi. 
Mbt  une  fondation  solide,  on  établit  le  creuset  ou  renardière , 
Mst  composé  de  cinq  plaques  en  fonte ,  ou  taqucs,  dont  une 
Iniie  le  fond.  A  droite  se  trouve  la  buse  du  souffiet  ;  cette  par- 
iM^appelle  varme,  la  plaque  opposée  contrevent;  celle  de  der- 
*fe  ntffr/ï^  ou  haircy  et  la  plaque  antérieure  laitcroLon  c/iio, 
iccieasetala  forme  d'un  parallélipipède  dont  les  grands  côtés 
'tuent  la  varme  et  le  contrevent.  Ces  deux  plaques  sont  plus 
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longues  que  la  dimension  du  creuset  La  baire  est  calée  eAttt 
leurs  extrémités  postérieures ,  et  le  laiterol  est  serré  entre  loni 
extrémités  antérieures,  qui  le  débordent.  Le  fond  est  o 
ment  horizontal,  ou  légèrement  incliné  du  côté  dvt  contretoCf 
le  contrevent  et  la  rustine  s'inclinent  un  |)cu  en  arrière,  et 
vent  la  varme  l'est  au  contraire  dans  l'intérieur  dU  cfenset 

Une  seule  buse  paraît  préférable  à  deux  ,  en  ci 
mieux  le  point  où  l'action  a  lieu ,  gênant  moins  le  iratafl 
l'ouvrier,  et  pouvant  plus  facilement  être  relevée  cm  abaimêt 
suivant  la  marché  dxi  travail. 

Le  plongement  de  la  tuyère  et  la  profondetit'  dn  creMt 
pendent  de  la  nature  de  la  fonte  sur  laquelle  ati  opère,  ta 
fondeur  peut  être  de  18  ù  20,  24  et  26  centimèti'eB^  pour 
fontes  très  grisée,  de  qualité  médiocre,  blanchie»  par  sa 
de  minerai ,  une  fonte  blanche  impure  ;   et  enfin  ponf  I 
fonte  se  coagulant  facilement ,  la  direction  de  ht  tuyère 
rasante,  ou  plongeant  de  6  à  10  millimètres. 

Le  creuset  est  recouvert  par  une  cheminée  qui  s'tiiriifie 
côté  de  la  tuyère  ;  elle  est  supportée  par  quatre  piliers. 

La  taque  de  fond  du  creuset  est  recouverte  de  {vHbA  ; 
remplit  le  creuset  de  charbon,  dont  on  détermine  la  coml 
par  le  moyen  du  vent  forcé.  La  gueuse  ou  les  gueusets, 
par  le  moyen  de  rouleaux  en  bois  au  milieu  du  combostyll 
et  au-dessus  du  courant  d'air,  laissent  écouler  de  la  faaUi, 
duisant  bientôt  un  bain  qui  doit  rester  pâteiix. 

On  ajoute  dans  le  creuset  des  quantités  plus  ou  moîu 
dérables  de  scories  des  travaux  précédents,  suivant  quels 
devient  trop  liquide  ou  prend  trop  facilement  corps.  Gél 
offrent  quatre  variétés  différentes. 

Celles  qui  se  forment  pendant  que  la  fonte  passe  â  VéUtU' 
quide  et  clans  le  conmiencement  de  l'oiiératioiî.  Klles  sont  tA 
liquides  et  se  durcissent  très  facilement  ;  elles  sont  poretMf , 
d'un  éclat  métallique  ;  ce  sont  les  scories  crues  ;  on  les  eibpIdM 
pour  retarder  la  coagulation. 

Les  scories  douces  se  forment  quand  le  métal  prend  eorpi; 
elles  sont  moins  liquides ,  peu  fusibles ,  et  contiennent  bcM-  . 
coup  d'oxide  de  fer  ;  elles  facilitent  beaucoup  la  coagjulillthiî  1 
on  les  fait  couler  pendant  le  travail.  j 
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Les  scories  riches ,  que  l'on  conserve  dans  le  creuset,  et  qui 
portent  le  nom  de  sorties,  agissent  encore  plus  eflicacement. 
Enfin,  pour  terminer  l'affinage,  on  se  sert  des  battitures  que 

'produit  le  martelage  de  la  loupe. 
,  Les  scories  crues  sont  riches  en  silice ,  arrêtent  l'affinage , 
parce  qu'elles  ne  peuvent  oxidcr  le  fer  ;  celles  qui  sont  douces, 

^renfermant  peu  de  silice  et  beaucoup  d'ôxide  de  fer,  fournis- 

-fent  au  carbone  et  au  silicium  l'oxigène  qui  leur  est  nécessaire , 
sans  enlever  de  fer. 
Quand  les  fontes  que  Ton  traite  contiennent  du  phosphore  ou 

^da  manganèse,  les  scories  crues  renferment  une  plus  grande 
qfiantitë  de  ces  substances  que  les  scories  douces;  ]a  silice  s'y 

^lirouve  toujours  aussi  en  plus  grande  proportion. 

^^■  La  fonte  ,  d'abord  liquide,  s'épaissit  successivement,  se  tu- 

'  méfie  et  passe  de  nouveau  à  l'état  liquide,  puis  donne  une  masse 

"  dont  la  coagulation  auginente  à  mesure  que  les  corps  étran- 
gers coàibinés  au  fer  s'en  séparent  ;  c'est  en  agitant  la  masse  avec 

^Im  ringard ,  la  soulevant  et  l'exposant  au  vent ,  que  Touvrier 
iacilitesa  transformation. Quand  l'oxide  de  fer  des  scories  agit  sur 
cette  masse,  elle  se  tuméfie  par  un  dégagement  de  gaz.  Lorsque 

^ittrarail  a  été  bien  fait,  la  masse  se  sépare  en  plusieurs  parties, 

que  l'on  soude  pour  former  une  loupe,  qui  est  enlevée  avec  des 

pinces ,  ou  que  l'on  soude  à  l'extrémité  d'un  ringard  pour  la 

porter  sous  le  marteau. 

Une  bonne  loupe  est  un  peu  ovoïde  ,  elle  doit  être  rouge- 

'  Manc,  et  la  scorie  qui  y  adhère  doit  s'enlever  par  écailles.  On 

^'k  frappe  d'abord  avec  de  gros  marteaux  à  main. 

'''*'  IVmr  le  martelage,  on  la  porte  sur  Venclume,  ou  elle  est  frap- 
pée parle  moyen  d'un  martinet  pesant  de  180  à  200  kilog.,  et 
battant  environ  cent. coups  par  minute  ;  des  marteaux  plus 
lourds  ne  permettent  pas  de  fabriquer  tous  les  échantillons.  La 
prtnne  est  plate  et  étroite  (Voy.  Marteaux.) 

La  loupe  est  retournée  successivement  sur  ses  diverses  faces; 
elle  reçoit  d'abord  le  choc  sur  la  partie  qui  était  dans  le  feu 
Ummée  du  côte  du  contrevent  ;  on  la  divise  en  cinq  ou  six  mor- 
ceaux, qui  sont  reportts  au  feu  et  forgés  de  nouveau  au  rouge- 
bhmc  pour  les  amener  à  l'état  de  luaqur.uesj  en  forgeant  d'a- 
bord l'une  des  extrémités.  Quand  tous  les  lopins  sont  travaillés, 
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on  les  chauffe  de  nouveau  pour  les  forger  à  l'extrémité  opposéCi 
Si  on  voulait  achever  de  suite  le  forgeage  de  chaque  pièce, 
faudrait  refroidir,  en  la  plongeant  dans  Teau,  l'extrémité  teamfj 
née,  ce  qui  peut  nuire  beaucoup  au  fer  quand  il  n'est  pas  d'uM 
excellente  qualité. 

Les  lopins  sont  toujours  disposés  dans  le  feu  dans  un 
déterminé,  par  cinq ,  par  exemple;  celui  de  la  varme  a 
de  la  tuyère;  les  deux  du  contrevent,  sous  le  vent;  et  lesi 
médiaires  plus  près  de  la  tuyère. 

Chaque  maquette  est  soumise  de  nouveau  à  l'action  de  la  d» 
leur,  et  étirée  à  l'échantillon  convenable.  ^ 

Dans  quelques  localités,  on  martine  la  marquette  à  Vencraiég;, 
chaque  extrémité  reste  avec  ses  dimensions ,  et  l'espace  qui  lei- 
sépare  est  seul  amené  à  celle  que  doit  avoir  la  barre  ;  on 
ensuite  chacune  des  extrémités. 

Les  quantités  de  vent  nécessaires  pour  l'affinage  varient  anPt' 
la  nature  de  la  fonte;  entre  4"',3  à  4,6  par  minute  pour  h 
fonte  grise;  4"* ,9  à  5,5  pour  la  fonte  blanche;  pendant  Iafa%. 
sion ,  elle  est  de  6<",2  à  6,5  pendant  le  travail  de  la  maaie,  et 
va  jusqu'à  7"',4  à  7,7  pendant  qu'on  avale  la  loupe. 

Le  charbon  qui ,  au  sortir  des  meules  ,  a  été  éteint  avec  ât 
la  terre  ou  du  sable,  est  nuisible  dans  l'affmage,  par  la  quantité 
considérable  de  ces  substance^  qu'il  porte  dans  le  creuset 

Dans  quelques  localités ,  on  suit  pour  l'affinage  un  procédé, 
différent.  Dans  un  creuset  dont  le  fond  est  en  pierre  et  lescMfti 
formés  de  taques  en  fonte,  on  place  la  fonte  sur  un  lit  de  fraidi 
on  la  couvre  de  charbon,  et  on  la  fait  frapper  directement  pv.J 
un  vent  fort  et  très  plongeant.  Quand  le  creuset  est  rempli,  ob  j^ 
retire  le  peu  de  scories  qui  se  trouvent  à  la  surface,  et  on  forme 
des  blettes,  en  jetant  de  l'eau  sur  la  surface  de  la  fonte.  Ces  blet- 
tes sont  ensuite  grillées  dans  des  fours  à  réverbères,  dans  let- 
quels  on  les  pose  de  champ^  en  les  séparant  avec  du  fraisil  ;  o^ 
sur  une  sole  en  faisant  arriver  sur  le  combustible  un  couiaot  i 
d'air  forcé. 

Ce  procédé,  qui  est  désigné  sous  le  nom  de  mazéage,  ne  s'ap- 
plique bien  qu'aux  fontes  grises. 

Affinage  a  l'anglaise.  —  Quand  au  charbon  de  bois  on  sub- 
stitue le  coke,  l'affinage  de  la  fonte  ne  peut  plus  avoir  lieu  énvne 
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teille  opération  ,  ce  combustible  ne  brûlant  qu'au  moyen  d'un 
jirand  courant  d'air  forcé  ,  et  pouvant  fournir  à  la  fonte  une 
partie  du  soufre  qu'il  renferme;  aussi  est-on  obligé  de  faire  subir 
m  produit  de  cette  opération  une  épuration  plus  complète  dans 
ienx  opérations  successives. 

Relativement  9xifinage,  on  peut  diviser  les  fontes  en  trois  ca- 
tégories :  les  fontes  difficiles  à  affiner,  et  qui  renferment  les  fon- 
tes griaeSy  truitées  grises,  et  blanches;  les  fontes  blanches  à  grain 
serré ,  mais  cristallisées ,  et  les  fontes  blanches  compactes  ,  à 
cassure  cristalline,  forment  la  première. 

Stuis  la  seconde,  on  peut  placer  les  fontes  moyennement  dif- 
ficiles à  affiner,  et  qui  sont  blanches,  cristallines,  peu  compactes^ 
râifennant  des  géodes  cristallisées,  souvent  irisées. 

Enfin,  dans  la  troisième,  se  trouvent  les  fontes  tendres,  très 
bdles  à  affiner,  renfermant  beaucoup  de  géodes  cristallines  et 
bisées  ;  les  fontes  peu  compactes ,  les  bocages  et  carcas,  et  les 
imtes  soufflées  et  caverneuses,  à  grain  fin  d'acier ,  plus  grises 
que  blanches ,  provenant  fréquemment  d'une  surcharge  de  mi- 
nerais. 

.  Les  gueuses  de  ces  dernières  espèces  de  fonte  ont  leur  surfieice 
supérieure  très  concave  ou  très  convexe ,  jamais  unie  ,  et  pres- 
que toujours  recouvertes  de  laitiers ,  et  souvent  de  sable.  On 
peut  éviter  ce  mélange  de  sable  en  moulant  la  fonte  en  coquil- 
les ;  mais  alors  les  caractères  physiques  de  ces  fontes  changent , 
et  de  caverneuses,  elles  deviennent  compactes  et  se  trempent,  ce 
^est  loin  d'être,  dans  ce  cas,  un  inconvénient,  et  qui  en  serait 
on  pour  les  fontes  de  la  première  catégorie  ;  du  reste ,  on  peut , 
nos  employer  les  coquilles,  empêcher  l'adhérence  du  sable  aux 
diverses  espèces  de  fonte,  en  mêlant  du  poussier  de  houille  à  la 
couche  de  sable  inunédiatement  en  contact  avec  la  fonte. 

La  nature  du  coke  employé  a  une  grande  importance  pour 
l'opération  :  celui  qui  est  fabriqué  à  l'air  libre  paraît  être  pré- 
férable par  sa  compacité ,  mais  il  faut  qu'il  soit  boursouflé  et 
donne  peu  de  cendres.  Les  cokes  légers,  friables,  et  donnant 
beaucoup  de  cendres,  nuisent  beaucoup  à  Faffinage. 

Le  fourneau  dans  lequel  on  opère  X^finageà^  la  fonte,  et  qui 
est  désigné  sous  le  nom  àejinerîe,  est  un  creuset  parallélipipé- 
dique  d'une  beaucoup  plus  grande  dimension  que  les  renar- 
VI.  17 
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dicres ,  coaiposé  de  cinq  plaques.  Sur  la  partie  postérieure  se 
trouvent  trois  tuyères  ;  la  cheminée  verticale  est  soutenue  par 
quatre  piliers.  Les  tuyères  étant  exposées  ù  une  haute  tempën- 
ture  et  à  l'action  corrosive  des  laitiers ,  seraient  détruites  arec 
une  extrême  promptitude  si  elles  n'étaient  continuellement  re-  I 
froidies.On  se  sert  avec  avantages  de  tuyères  à  eau ,  formées  de 
deux  enveloppes  concentriques ,  enti^  lesquelles  on  introdsit 
par  le  moyeu  d'un  tuyau  convenable  un  courant  d'eau  froide, 
qui  s'écliauife  et  ressort  par  un  tuyau  disposé  pour  cet  usage. 

Le  creuset  étant  chargé  de  coke,  et  la  température  élevée,  m 
y  charge  un  peu  de  scories,  et  on  fait  arriver  dans  rintérionr 
l'estrémité  des  gueuses  qui  roulent  sur  des  rouleaux^  mui 
quand  onemploie  de  petites  gueuses  ou  des  bocages,  que 
l'on  est  obligé  de  placer  sur  le  coke,  des  morceaux  volumineux 
tombent  dans  le  bain  sans  être  fondus,  et  ont  besoin  d'être  m»-  j 
levés  au  moyen  du  ringard.  ! 

Les  gueuses  de  1"^,25  de  longueur  sur  O'^yOS  d'épaissew*,  per-   J 
mettent  un  chargement  bien  uniforme,  dans  lequel  on  remplit 
le  creuset  de  coke  jusqu'à  0°s20  au-dessus  des  tuyères,  on  pbce    ' 
les  gueuses  par  moitié  de  chaque  coté ,  à  peu  près  sur  les  tuyè- 
res mêmes,  en  laissant  au  milieu  un  espace  rempli  seulement  de    ; 
coke,  que  l'on  renouvelle  à  mesure  du  besoin  ;  la  fonte  coide   ' 
peu  à  peu  et  se  trouve  dans  les  circonstances  les  plus  favoraUei 
à  l'ailinage. 

Les  scories  du  finage  doivent  seules  être  employées  ;  cdlei 
du  pudlage,  très  siliceuses ,  produisent  beaucoup  de  déchet }-.  • 
les  battitures,  au  contraire,  sont  très  bonnes. 

A  chaque  opération,  il  s'attache  au  fond  du  creuset  ime  cer- 
taine quantité  àz  fine-metal  ^  où  la  ]>rasque  est  détruite  parTse*  a 
tiou  de  la  fonte ,  suivant  sa  nature  ;  il  est  d'une  grande  iœ* 
portance  de  conserver  laC  profondeur  du  creuset  sensiblement 
égale. 

Les  tuyères  plongent  dans  le  bain  de  scories  ,  mais  elles  ne 
doivent  jamais  pénétrer  dans  la  fonte  ;  quand  celle-ci  est  suffi- 
samment blanche ,  on  la  fait  couler  par  le  chio  dans  un  caoal 
découvert,  construit  avec  des  taques  de  fonte  enduites  de  sable 
et  d'argile,  pour  empêcher  l'adhérence ,  et  on  Tarrose  d'une 
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grande  qoantité  d'eau ,  qui  détermine  la  séparation  de  la  por- 
tion de  stories  qui  la  recouvrent,  et  la  rendent  cassante. 

L'affinage  est  près  de  se  terminer  quand  les  scories  qui  s'at- 
tachent au  rin(|[ard,  et  qui  deyicnnent  d'abord  noires  immédia- 
tement ,  restent  ronge-cerise ,  et  complètement  adievé  quand 
elles  forment  des  globules  arrondis  qui  refondent  presque  im- 
médiatement. 

Le  fine^métal  est  d'une  bonne  nature  quand  eu  coulant  il 
lanoe  des  étincelles  volumineuses  sans  flamme  ;  il  est  alors  ca- 
verneux au  quart  de  son  épaisseur,  et  facile  à  travailler  au  pu- 
debge  ;  il  a  été  trop  chauffé,  quand  il  donne  beaucoup  d'étin*- 
celles  btancbes  ,  peu  lumineuses ,  et  une  e^èce  de  flamme  qui 
fournît  une  poussière  blanche  ;  il  est  caverneux  dans  toute  la 
masse,  diflicileà  casser,  et  s'afline  trop  vite  au  pudelage;  il  a 
'  été  trop  peu  chauffé,  an  contraire,  quand  il  ne  produit  qu'un 
petit  nombre  d'étincelles,  est  compacte  ou  à  peine  caverneux  ; 
il  fond  très  facilement  au  pudelagc  ,  et  se  transforme  dllFicile- 
mait  en  fer. 

Le  déchet  de  la  fonte  au  linage  dépend  de  sa  nature  et  de  la 
manière  dont  ropétation  a  été  conduite  ;  il  est  de  1 1  à  16  p.  0/0 
poilr  les  bonnes  fontes,  de  16  à  20  pour  les  fontes  de  la  deuxième 
classe,  et  de  20  à  30  pour  celles  de  la  troisième. 

Le  mélange  de  diverses  fontes  au  flnagc  produit  de  bons  rc- 
laltats ,  et  des  fontes  qui  séparément  n'auraient  fourni  que  de 
taauvais  produits,  peuvent  en  donner  de  satisfaisants  quand  on 
te  mélange. 

Si  le  coke  donne  beaucoup  de  cendres  très  siliceuses ,  il  aug* 
mente  le  déchet  ;  les  fontes  renfermant  du  soufre ,  du  phos* 
pliore,  beaucoup  de  silicium,  du  laitier,  ne  présentent  pas  seu-. 
lement  un  déchet  relatif  à  la  proportion  de  ces  substances,  mais 
pour  opérer  leur  séparation,  une  quantité  assez  considérable  de 
fer  se  trouve  oxidée.  Les  fontes  coulées  au  sorfir  du  haut-four- 
neau dans  des  rigoles  en  sable  en  retiennent  une  plus  ou  moins 
graride  quantité ,  qui  nuit  beaucoup  à  Topération,  su liont  lors- 
qu'elles sont  blanches.  La  ditYérence  peut  aller  pour  une  même 
fonte  de  11  à  16  p.  0/0 ,  suivant  qu'elle  a  été  coulée  en  sable 
ou  en  coquilles. 

Pour  diminuer  les  quantités  de  phosphore  ou  de  soufre  que 
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peut  renfermer  \à  fine^métal y  on  ajoute  habituellement  une 
certaine  quantité  de  carbonate  de  chaux ,  mais  une  Irop  forte 
dose  rend  les  scories  trop  épaisses  ;  le  déchet  en  fer  peut  être 
diminué  également  par  cette  addition  ou  par  celle  de  minerais 
de  fer.  très  fusibles  ;  mais  séparément  ou  mélangés ,  ils  n*(mt 
produit  qu'un  effet  trop  peu  important  pour  mériter  l'atten- 
tion. L'oxide  de  manganèse  mêlé  avec  la  chaux  facilite  répa- 
ration du  fer,  diminue  la  quantité  de  combustible ,  et.  donne 
un  très  bon  fer  ;  mais  il  ne  peut  être  employé  seul  pour  les 
fontes  de  la  troisième  classe ,  qui  sont  beaucoup  trop  rapide- 
ment afEnées;  il  résulte  d'essais  faits  par  ce  procédé  que  100  de 
fonte  ont  donné  par  le  finage  direct  53,25  de  fer  en  2*>  7' 
Avec  le  carbonate  de  chaux,  57,05 ,  2  2       1 

Avec  du  calcaire  et  un  minerai  de  ^ 

manganèse,  renfermant  du  carbonate 
de  chaux,  60,92  1 55 

La  proportion  d'oxide  de  manganèse  ne  doit  pas  excéder  180 
à  140  du  premier  et  80  à  40^u  second.  \ 

I 

AFFINAGE    AU   FOOR    A   REVERBERE. 

La  transformation  de  la  fonte  en  fer  peut  avoir  lieu,  comme 
nous  l'avons  vu,  au  contaét  du  combustible ,  quand  on  empl<He 
le  charbon  de  bois  ,  mais  on  n'obtient  que  du  fer  de  très  maur 
vaise  qualité  ,  quand  on  veut  se  servir  de  coke  ou  de  houille; 
il  n'est  possible  d'arriver  à  un  bon  résultat  qu'en  se  servant  du 
fourneau  à  réverbère  chauffé  par  la  houille. 

C'est  en  Angleterre  que  ce  procédé  a  pris  naissance  ;  mais  on 
y  a  bien  vu  que  l'opération  précédente  était  nécessaire  pour  y 
préparer  la  fonte  ;  c'est  donc  à  l'état  \<à  fine-métal  qu'on  intro- 
duit le  fer  dans  ce  genre  de  fourneau. 

La  fonte  liquéfiée  peut  s'oxider  complètement  par  l'action 
de  l'air  à  une  haute  température  ;  ce  n'est  pas  le  but  que  l'on    \ 
peut  se  proposer  dans  l'opération  ;  la  fonte  doit  donc  être  seit- 
lement  exposée  au  contact  de  l'air,  de  manière  à  perdre  le  plus    1 
de  carbone  et  de  siliciiun,  et  le  moins  de  fer  possible  ;  aussi  toutes  ^ 
les  variétés  de  fontes  ne  se  prêtent-elles  pas  également  à  l'affi- 
nage ;  généralement  les  fontes  grises  s'affinent  moins  bien  que 


\ 
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les  blanches^  parce  qu'à  la  température  très  élevée  à  laquelle 
rbpération  s'effectue,  elles  deviennent  presque  immédiatement 
liquides  9  tandis  que  les  fontes  blanches  restent  long-temps  pâ- 
teuses et ,  par  conséquent ,  dans  un  état  plus  propre  à  l'action 
del'oiigène;  mais,  en  outre,  le  carbone  se  trouvant  en  grande 
partie  à  l'état  de  graphite  dans  la  fonte  grise ,  se  prête  beaucoup 
plus  difficilement  à  Faction  de  l'oxigène  que  dans  la  fonte  blanr 
che,  dans  laquelle  il  se  trouve  réparti  d'une  manière  assez  uni- 
forme. 

Mais  toutes  les  fontes  blanches  ou  grises  ne  sont  pas  com- 
parables entre  elles  sous  le  rapport  de  l'affinage.  Les  fontes 
grises  obtenues  avec  des  minerais  fusibles  s'affinent  moins  bien 
que  celles  qui  proviennent  de  minerais  réfractaires ,  parce  que 
ces  derniers  passent  moins  facilement  à  l'état  liquide. 

Les  fontes  blanches  iamelleuses,  très  fusibles ,  se  conduisent 
comme  les  fontes  grises  ;  les  meilleures  ù  traiter  sont  très  ca- 
verneuses. 

Les  fours  à  réverbères  employés  pour  cette  opération,  et  qui 
portent  le  nom  àe  jjutlelingx ^  ont  une  sole  horizontale ,  la  voûte 
très  sui'baissée à  l'extrémité,  une  cheminée  de  12  à  13  mètres 
portant  à  la  partie  supérieure  une  plaque  suspendue  à  l'un  des 
bras  d'un  levier  dont  l'autre  est  fixé  à  une  chaîne  par  le 
moyen  de  laquelle  on  peut  intercepter  plus  ou  moins  le  cou- 
rant d'air. 

Deux  ouvertures  sont  ménagées  sur  la  paroi  latérale  :  l'une 
au-dessus  du  foyer,  l'autre  au  milieu  de  la  sole  ;  la  première 
est  formée  d'une  ti*émie  en  fonte,  dont  la  plus  petite  ouverture 
est  tournée  vers  la  grille.  Quand  la  grille  a  été  chargée  de  com- 
bustible ,  on  remplit  la  trémie  d'abord  de  gros  morceaux  de 
houille ,  et  ensuite  de  menus ,  que  l'on  tasse  légèrement  pour 
la  clore  en  entier  ;  il  suffit  ensuite,  pour  charger  de  nouveau  la 
grille,  de  pousser  cette  portion  de  combustible  ,  que  l'on  rem- 
place par  une  nouvelle  quantité. 

La  seconde  ouverture ,  placée  au  milieu  de  la  sole,  sert  pour 
le  chargement  et  pour  le  travail  de  la  fonte  ;  elle  est  carrée  et 
se  trouve  close  par  une  porte  en  fonte,  glissant  de  haut  en  bas, 
entre  deux  rainures,  et  contre-pesée  de  manière  à  n'exiger  pres- 
que aucun  effort  de  la  paît  de  l'ouvrier  pour  la  faire  mouvoir. 
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Si  le  fer  doit  être  martelé,  on  apporte  le  lopin  sur  renclume, 
et  l'on  place  deuiu  l'extrémité  d'un  riogard  cliaud ,  qui  l'y 
soude  et  permet  de  soumettre  succeséivement  toutes  les  pailiei 
à  la  GOmpressioD.  Le  fer  est  étiré  en  maquettes  destinées  à  nilv 
une  nouvelle  chaude.  Lorsque  le  fer  doit  être  terminé  au  mir- 
teau,  on  continue  à  le  forger  ;  mais  fréquemment ,  après  ardr 
d^rossi  le  lopin,  on  le  passe  au  laminoir;  préparé  de  cettemt- 
nière ,  il  est  de  beaucoup  meilleure  qualité  que  s'il  était  tn- 
vaille  au  laminoir  seulement. 

.  Récemment  M.  Cochot  a  adopté  pour  un  marteau  de  fbije 
une  disposition  toute  particulière  qui  paraît  offrir  quelques  avan- 
tages :  le  marteau  est  placé  à  l'extrémité  d'un  axe  vertical  filé 
à  une  colonne  en  fonte  par  une  parallélogramme  ;  une  bagne 
armée  de  cames  soulève  le  marteau  en  agissant  sur  un  meiiton- 
net  que  porte*  le  manche;  l'arbre  sur  lequel  est  fixée  lab^ne 
pouvant  avoir  une  longueur  assez  considérable,  l'ouvrier  ne 
trouve  aucune  gène  pour  travailler  tout  autom'  du  marteau  ;  m 
rabat  fixé  k  la  partie  supérieure  des  colonnes  imprime  au  mas- 
che  du  marteau  une  forte  répulsion. 
Fig.  32. 
-  0--  -  — 


Fig.  33.  A  A  bâti  en  fonte;  B  arbre  découche;  G  roue  d'angle 
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sieurs  rangs  de  briques  réfractaires ,  maintenus  par  des  tirants 
en  fer;,  mais  on  a  substitué  à  ce  mode  un  autre  bien  préférable  : 
une  seule  brique  d'épaisseur  est  enveloppée  par  des  plaques  en 
fonte,  ajustées  par  le  moyen  de  marâtres  et  de  traverses  qui 
donnent  une  grande  solidité. 

On  accole  presque  toujours  deux  cheminées  reliées  enseuible 
par  un  système  de  barres  de  fer  à  écrous. 

Daas  l'opération  du  pudeiage  ,  la  fonte  soumise,  à  la  fois,  à 
Taction  d'une' température  élevée  et  d'un  courant  d'air  plus  ou 
moins  rapide,  suivant  son  état ,  éprouve  un  grillage  qui  déter- 
mine la  séparation  des  substances  étran{];ères  qu'elle  renferme. 
L'sddition  de  petites  quantités  de  scories  facilite  beaucoup  l'af- 
finage;  mais  si  elle  est  portée  trop  loin,  elle  diminue  le  travail 
de  l'ouvrier,  en  augmentant  beaucoup  le  déchet;  mais  quand 
on  affine  des  fontes  grises ,  elle  est  indispensable  pour  porter 
complètement  la  fonte  à  l'état  de  fme-métal. 

Le  four  étant  disposé,  on  y  introduit  les  morceaux  de  fonte, 
et  on  en  élève  rapidement  'la  température.  Si  le  fine-métal  est 
caverneux  et  de  bonne  nature ,  il  se  ramollit  sans  se  fondre  ; 
mais  les  fontes  grises  très  carburées  passent  d'abord  à  l'état  li- 
quide ;  on  commence  alors  à  agiter  la  matière  avec  un  ringard; 
elle  se  tuméfie ,  et  ou  facilite  souvent  sa  conversion  en  fer  en 
projetant  à  la  surface  de  petites  quantités  d'eau  ;  on  voit  alors 
s'en  dégager  des  jets  de  flammes  bleues,  la  matière  s'épaissit 
et  devient  sableuse  ;  par  une  élévation  convenable  de  tempéra- 
tare,  en  fermant  la  cheminée  et  la  chauffe,  les  grains  s'a^gluti< 
neat,  l'ouvrier  les  divise  en  plusieurs  lopins,  auxquels  il  donne 
la  forme  de  boules  plus  ou  moins  régulières ,  suivant  qu'elles 
doivent  passer  au  marteau  ou  au  laminoir. 

Le  fer  obtenu  est  loin  d'avoir  acquis  le  degré  de  pureté  qu'il 
doit  présenter  ;  le  lopin  offre  alors  la  réunion  d'un  grand  nom- 
bre de  grains ,  entre  lesquels  se  trouve  une  quantité  assez 
considérable  encore  de  laitier  ;  la  compression  à  laquelle  ou  le 
soumet  a  pour  but  de  souder  le  fer  et  d'expulser  les  matières 
étrangères }  mais  la  haute  tcmpéjrature  à  laquelle  le  métal  se 
trouve  placé  donne  lieu  à  la  formation  d'une  quantité  consi- 
dérable de  battitures,  qui  sont  lancées  avec  les  scories  tout  au- 
tour des  appareils  compresseurs* 
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Les  cylindres  vbaucheiirs  ne  servent  que  pour  les  premièm 
opérations;   \g^ finisseurs  sont  employés  pour  préparer  les 
d'échantillon. 

Pour  les  fers  carrés  ou  ronds ,  la  moitié  de  la  diuienaion 
la  barre  est  tracée  dans  chaque  cylindre;  pour  les  méplats, 
cylindre  supérieur  est  creusé  dans  une  épaisseur  plus  grande 
que  celle  de  la  barre,  et  le  cylindre  inférieur  porte  une  é 
seur,  servant  de  guide ,  qui  s'insère  dans  le  premier,  et 
lesquelles  passe  la  bande  dètfer.  Les  cannelures  ciUTees 
aussi  triangulaires  dans  chaque  cylindre. 

Pour  les  petits  échantillons,  le  laminoir  est  composé  de  txA 
cylindres  superposés,  de  sorte  qu'on  lamine  à  l'allée  et  an 
tour;  ces  échantillons  se  refroidiraient  beaucoup  trop  £ 
ment  s'ils  n'étaient  laminés  que  dans  un  seul  sens.  Dans 
les  cas ,  les  laminoirs  ont  une  vitesse  de  150  tours  au  moins  JNT 
minute. 

Outre  les  déformations  des  barres  cl  les  dangers  pour  leshr 
minoirs  par  l'enroulement  dt's  barres  de  fer  autour  du  cjliir 
dre,  qui  sont  à  craindre  si  l'ouvrier  ne  présente  pas  exactement 
son  fer  dans  la  cannelure,  les   laminoirs  sont  exposés  à  df 
graves  accidents  si  la  barre  dévie  de  sa  route  ;  pour  les  érii 
autant  que  possible  ,  on  établit  en  avant  des  cannelures  des 
guides  entre  lesquels  les  barres  s'engagent ,  et  le  lamineur 
vaut  n'abandonne  sa  barre  que  lorsqu'il  Ta  suivie  dans  toutefl 
course  ,  et  le  lamineur  derrière  la  reçoit  à  sa  sortie  de  la  caA 
nelure  ,  en  la  tirant  légèrement  à  lui ,  jusqu'à  ce  quellee^CB  i 
dégage.  jf 

Lorsque  les  lopins  et  même  les  maquettes  sont  apportés  au  ^ 
laminoir,  leur  poids  rend  diilicile  leur  insertion  dans  les  caIlB^  ■ 
lures  ;  pour  la  faciliter,  on  établit ,   un  peu  au-dessous  de  U  i 
surface  du  second  cylindre ,  un  tablier  en  tôle ,  sur  lequel  l'ou-fJ 
vrier  repose  sa  pièce  pour  la  présenter  aux  cyhndres. 

Quand  le  mill  est  formé  de  deux  cylindres,  la  maquette  ou 
la  barre  est  soulefljt  jusque  sur  le  deuxième  ,  qui  le  rapporte 
au  lamineur  devant  ;  dans  les  petits  mills ,  la  barre  est  présen-  . 
tée  inversement  à  son  retour,  et  laminée  de  la  même  jnanière  f 
que  dcins  son  premier  trajet. 
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lAraque  les  barres  sortent  du  laminoir,  elles  ont  besoin 
lire  dressées  ;  pour  cela ,  ou  les  place  sur  une  taque  en 
Btesur  laquelle  des  enfants  les  frappent  à  plat  et  de  champ 
se  des  maillets  de  bois ,  elles  sont  ensuite  rangées  de  champ 
land  elles  sont  froides ,  pour  les  emmagasiner. 
^  four  de  pudeling ,  les  scories  que  Ton  obtient  sont  très 
iHpar  la  quantité  considérable  de  silicates  qu  elles  renferment 
ritot  la  formation  est  due  au  sable  de  la  soie  :  les  scories  du 
W  à  réchauffer    sont  beaucoup  plus  analogues  aux  batti* 

K8. 

h  perte  de  fer  dans  ces  deux  occasions  est  très  grande ,  au 
ir  de  pudeling  elle  s'élève  souvent  à  12  0/0,  celle  du  four  à 
hauffer  ya  jusqu'à  14,  mais  de  bons  ouvriers  ne  dépassent 

13  0/0  dans  leurs  opérations. 
lOraquele  fer  dégrossi  est  porté  au  four  à  réchauffer,  il  se 

une  très  forte  oxidation  ù  la  surface  des  barres  formant 
que  Ir^msse  ;  pour  la  diminuer ,  j'ai  essayé  de  les  enduire 
m  trèf  fidble  couche  d'argile  délayée  dans  l'eau ,  mais  je 
:  pat  obtenu  de  bons  résultats. 

■e  travail  du  fer  au  maiteau  lui  donne  quelques  qualités 
farentes  de  celles   que  lui  procure   l'étirage  au  laminoir. 

masse  soumise  à  une  malaxation  qui  agit  successivement 

tous  les  points ,  s'épure  mieux  que  sous  les  laminoirs  entre 
[uels  les  fibres  tirées  parallèlement  ne  peuvent  que  glisser 
imes  sur  les  autres  ;  mais  le  travail  du  marteau  ne  peut 
mir ,  dans  un  même  temps  et  avec  une  force  semblable , 
une  fraction  de  celui  que  fournit  le  laminoir;  et  comme, 
18  uu  très  grand  nombre  de  circonstances,  la  qualité  du  fer 
laoins  à  considérer  que  la  proportion  obtenue  à  un  moindre 
a ,  le  ti*avail  au  laminoir  a  dû  se  répandre  et  doit  obtenir 
que  jour  plus  d'importance. 

)ii  peut  au  moyen  de  l'étirage  au  laminoir  donner  au  fer 
•que  toutes  les  formes  voulues.  On  a  cherché  pour  de 
itea  dimensioiiS  à  remplacer  les  cylindres  par  quati^e  roues 
it  les  circonférences  se  touchent  exactement,  et  dans  chacune 
quelles  on  a  creusé  le  quart  de  l'épaisseur  de  la  pièce  à  la- 
ler  ;  on  a  obtenu  par  ce  moyen  des  barres  d'une  grande  régu- 
ité;  l'avantage  que  l'on  a  cru  trouver  dans  l'emploi  de  cette 
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ju  iOttuc  -nuâ  le  ■iui.'.ilîu-  lue  e  ruarreaii. 

.^   oiRrsiou  ;xu'mt  .cr^  iiueptsmiauce  «ie  !a  manière  d'ailé 
e    tr. 

^  x;ute  iu  .raraii  ni  ^aiTeau  ^t  i:'3mpen5tf»i  •m  partk  fil 
-«.  lefUKîir  «H  .'  -bnuiîcmenc  ^TToienc  qall  prieur-  1  uwte  h 
luiiiiiie  :   lepiu»  pea  Tiunees  on  ▼  a.  sub^cioie  iii  kurleterrcMi 

Va 

^v^soiaik:  Le  uatiiines  i  viQmpn^sâian  oniâfianc  ^udLi^ixe»  niisdM 

i»-auia^'-^  LU  JiartKau  et dn  laminoir.  Laniacliine  /  Tt-iu^réBn 

c-^   iis{Ri>îi^'ns  i^nëraltà  des  cisailles  :  les  mJciiocres ,  an  liai 

r  ^»r^  turjii'e*  aii  .âmes  i  imjLes  ri£s  et  se  rencecuront  par  lem 

lityvùst.  sunc  ^ai-ije».  ecse  haachenc  par  one  sur£ice  eourfae^  bf 

.i'Q(.a2^  suiic  nvaneniàis  encre  eiIes,  et  reçoivent  une  com 

^u.  'L«'<    jiaLj^.i  et  les  édre  en  maquettes.    La  force  né 

^H*u?  iiiXM  o^  cène  machine  est  la  même  que   celle   que  coi^ 

H:i(T.;v.«  U  Luiiiaoir. 
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A,  pallier  de  la  cage  B;  C,  mâchoire  inférieure;  D,  tourii- 
de  la  mâchoire  supérieure  G;  F,  point  d'attache  de  la  bielle 
r;  My  excentric[ue;  a  Uy  boulons  maintenant  la  cage  et  le  pal- 


i  les  avantages  apparents  de  la   machine  à  maquer, 
est  peu  employée  ;  et  l'on  prétend  que  le  fer  qu'elle  four- 
eft  de  moindre  qualité  que  celui  du  marteau  quoiqu*obtenu 
^.quantité  fort  peu  plus  grande* 

La  perte  considérable  de  chaleur  qui  a  lieu  par  la  cheminée 
fours  à  pudeler  a  fait  songer  à  en  tirer  parti,  soit  pour  ré- 
Uiioffer  le  fer  destiné  au  petit-milly  soit  pour  produire  de  lava- 
ffpaXy  soit  pour  chauffer  l'air  destiné  au  soufflage  des  fourneaux  ; 
feEnoanvénient  que  présente  cet  emploi  consiste  dans  la  grande 
Tl^galîté  de  chaleur  obtenue  aux  diverses  époques  de  lopéia- 
^  mais  il  est  à  désirer  que  l'on  parvienne  ,  par  de  bonnes 
itions,  à  eti  tirer  un  parti  utile. 


FER  DE   PENDERIE. 


Lorsque  l'on  veut  fabriquer  de  très  petits  échantillons  de 
carrés,  comme  ceux  que  l'on  désigne  sous  le  nom  àe fan- 
côtes   de  vaches ,  etc. ,    ou   généralement   de  verge ,    au 
de  les  amener  par  le  martelage  ou  par  des  laminages  suc- 
ià  la  dimension  voulue ,  on  divise  des  fers  mi-plats  par  le 
»yen  d'un  système  de  cylindres  armés  de  plans  coupants. 
Avant  l'emploi  du  cylindre  pour  l'étirage  du  fer,  on  ne  tra- 
■fuBait  cette  espèce  de  fer   qu'au  martinet ,  et  l'on  était  dans 
l'habitude  de  produire  sur  les  arêtes  de  petites  dents  qui   fai- 
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saient  désigner  ce  fer  par  le  nom  de  verge  crénelée ,  pri 
généralement  abandonné ,  et  remplacé  par  la  fenderie. 

Sur  une  axe  horizontal,  on  place  un  nombre  plus  ou 
considérable  de  rondelles  en  for  doux  aciérées  à  leur  bord, 
parées  par  de  fausses  rondelles ,  selon    l'épaisseur  d 
par  les  dimensions  de  la  verge  que  Fou  veut  fabriquer.  Use 
conde  trousse  semblable,  portant  un  taillant  de  plus,  est 
au-dessus  de  la  précédente,  dont  les  disques  pénètrent  entre 
ci  ;  la  bande  de  fft,  en  passant  entre  les  deux  trousses,  se 
en  autant  de  parties  qu'il  y  a  de  taillants  à  la  trousse  d'ea 
Chaque  taillant  et  chaque  Fausse  rondelle  porte  une  ouvi 
carrée  donnant  passage  à  l'axe ,  et  quatre   autres  plus 
dans  lesquelles  on  fixe  les   boulons  qui  maintiennent  tHi 
système. 

La  distance  entre  les  taillants  est  réglée  par  Tépaisseur 
fausses  rondelles ,  et  déteî*mine  celle  de  la  rerge  ,  dont  V\ 
dimension  l'est  par  la  différence  du  diamètre  des  deux 
de  taillants.  Pour  éviter   la  déviatiou  des  verges,  on 
devant  chaque  taillant  des  guides  entre  lesquels  gfaiwt 
verges  que  l'ouvrier  soutient  avec  une  tige  courbée  à  *  iod 
trémité.  Le  fer  doit  être  un  peu  moins  chaud  qu'au  four  à  i^ 
chauffer  ,  parce  que  le  but  de  l'opération  qui  nous   occupe  l'i^ 
cas  de  le  souder.  On  le  chauffe,  1^  dans  des  fours  à  rêver! 
d'un  faible  tirage  dont  le  sol  est  plat,  et  la  voûte  très  surbrigh 
à  son  extrémité  où  se  trouve  la  porte  pour  les  chargonM; 
le  fer  est  placé  sur  des  supports  en  fer  dans  une  direcCkmfl^ 
pendiculaire  au  pont  ;  2^  dans  des  fours  dits  eiormmU,  àH^, 
lesquels  le  fer  est  placé  sur  le  combustible  même. 

Le  four  à  réverbère  n'est  jamais  chargé  de  fer  pendant  q^ill 
est  froid,  le  inétal  s'oxiderait  beaucoup  trop;  on  ne  l'introduit 
qu'alors  qu'il  peut  être  rougi  eu  quelques  instants;  les  èdterè 
qui  passent  les  derniers  à  la  fenderie  sont  toujours  pb 
oxidés  que  les  premiers. 

Pour  les  fours  dormants  ou  conche  les  bidons  sur  de  lahoailb 
bien  embrasée  et  qu'on  ne  renouvelle  jamais  dans  le  cours  de 
Topération. 

Le  fer  cassant  à  froid  est  souvent  employé  pour  la  fendâM; 
on  s'en  sert  en  grande  quantité  pour  fabriquer  des  clous. 


HAUT-FOURNEAU.  271 

TRI^FILAGE  DU  F£B. 

Goiuiue  les  procédés  suivis  pour  obtenir  les  iik  de  fer  sont  les 
mêmes  que  ceux  que  l'on  suit  pour  celui  des  autres  luélaux, 
BOUS  renvoyons  à  l'article  TRÉrtLEaiE  ce  qui  a  rapport  à  ce  su- 
jet; nous  dirons  seulement  que  le  fer  doit  être  tenace,  quoiqu'un 
'far  légèrement  rouverain  puisse  eucore  servir  ;  le  fer  martelé 
s'étire  très  bien ,  mais  celui  de  fenderie  ne  peut  être  employé , 
parce  que  les  fibres  sont  obliques ,  re.v/>/ifA^<;  ayant  agi  en  deux 
lens  sur  les  barres. 

Le  fer  étiré  au  cylindre  est  de  beaucoup  préférable,  et 
somme  il  est  facile  de  le  laminer  dans  des  cannelures  rondes,  on 
k  prépare  ainsi  avec  beaucoup  d'avantage  à  passer  à  la  filière. 

On  a  observé  que  le  fil  qui  a  été  plongé  dans  une  liqueur 
•ôde  dont  on  a  élevé  la  température  par  l'iuimersiou  d'un  lin- 
got de  cuivre  très  chaud,  passe  ensuite  à  la  filière  avec  une  fa- 
diké  remarquable ,  en  raison  de  la  précipitation  d'une  petite 
fVBtité.de  cuivre  à  sa  surface  ,  le  fil  n'a  plus  besoiu  d'être  re- 
«irit  aussi  souvent,  parce  que  la  feuille  de  cuivre  très  mince 
adiMrant  à  sa  surface,  empêche  qu'elle  ne  se  déchire  à  la  Blière; 
cette  faible  couche  de  cuivre  se  sépare  dans  le  dernier  recuit. 

FABlUCATlOIf    DE    LA    TOLE. 

.  Si  on  passe  sous  le  marteau ,  en  les  frappant  toujours  dans 
k  ienfl  de  leur  largeur,  des  bidons  préparés  d'une  longueur 
csiiTeiiable  ,  on  peut  les  réduire  en  feuilles,  mais  qui,  à  un 
cirUin  degré  de  minceur,  se  déchireraient  sous  le  choc  du 
marteau  ;  si ,  arrivé  à  ce  terme ,  on  réunit  ensemble  plusieurs 
plaques ,  on  peut  les  amener  à  un  degré  d'épaisseur  très  peu 
considérable. 

Le  travail  au  marteau  fourait  de  très  bonne  tùlc,  mais  dont 

le  prix  est  élevé  à  cause  de  la  main-d'œuvre  eiDployée  pour  la 

préparer;  d'ailleurs,  il  est  diflicilc  de  donner  à  sa  surface  Tuni- 

krmité  qu'elle  doit  présenter. 

Sous  le  laminoir,  le  fer  fournit   également  deonne  tôle ,  si 

U  matière  première  est  de  bonne  qualité. 
Les  fers  cassants  à  froid ,  rouverains ,  mous  et  cassants  ,  ne 

peuvent  donner  de  bonne  tôle  ;  le  fer  fort  et  dur  se  lamine 
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bien,  mais  exige  trop  de  chaudes  ;  les  fers  mous  et  tenaa 
les  seuls  que  l'on  puisse  employer  avec  avantage. 

Les  bidons  ëtant  coupés  de  longueur  suivant  la  1 
que  doit  avoir  la  tôle,  on  les  chauffe  dans  le  four  à  révei 
'dont  le  point  doit  être  très  élevé ,  pour  que  la  flamme 
touche  pas  trop  fortement^  et  très  près  duquel  on  les  pla 
vers  la  cheminée  vis-à-vis  de  la  grille  dans  des  fours  don 
il  faut  éviter  d'introduire  trop  d*air  dans  le  four,  et  ne  ] 
nouveler  le  combustible  pendant  une  chaude. 

Chaque  bidon  est  passé  trois  ou  quatre  fois  sous  le  lan 
dont  on  rapproche  les  cylindres  à  mesure  au  moyen  d 
après  quoi  les  planches  sont  pliées  en  deux  ,  trempées 
beaucoup  de  cas ,  dans  de  l'eau  contenant  un  peu  d'ar] 
suspension ,  et  chauffées  plusieurs  ensemble,  pour  les  pa 
nouveau  sous  les  cylindres ,  auxquels  on  les  présente 
point  où  elles  ont  été  courbées. 

Le  fer  exposé  à  l'air  à  une  température  élevée  s'oxide 
tant  plus  que  sa  surface  est  plus  grande  ;  pour  l'éviter 
que  possible ,  il  faut  que  le  four  soit  très  chaud ,  afin  i 
semelles  parviennent  le  plus  rapidement  possible  à  la  tel 
ture  nécessaire. 

Gomme,  dans  ces  opérations,  la  surface  est  toujours 
verte  d'une  assez  forte  couche  d'oxide,  si  elles  doivent  € 
capées  ,  on  plonge  les  planches  dans  de  l'eau  contenant 
1/10  jd'acide  sulfurique  ,  et  on  les  laisse  bien  égoutter  8 
grille,  après  quoi  on  les  porte  dans  le  four,  en  les  soui 
le  plus  rapidement  possible  à  l'action  de  la  chaleur  ;  en  1 
pant  ensuite  ,  l'oxide  s'en  détache  par  écailles  ,  et  on  le 
au  laminoir,  pour  leur  donner  en  même  temps  les  < 
sions  voulues;  elles  sont  ensuite  rogné$^s. 

DE   DIVERSES    MODIFICATIONS    APPORTEES    DANS   LA    FABRIC 

DU    FER. 

Mous  avons  cru  devoir  examiner  dans  des  paragraphe! 
rés  les  modifications  apportées  dans  ces  derniers  temps  i 
vail  du  fer,  et  ne  les  pas  confondre  dans  la  description  gé 
dçs  procédés  suivis ,  afin  de  faire  mieux  ressortir  les  ava 
que  l'on  peut  en  attendre  et  l'influence  qu'elles  peuvent  e 
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sur  l'avenir  de  celte  industrie;  nous  nous  oconpaoot  d'abord 
de  celles  qui .  ont  rapport  an  traitement  des  minerais  dans  le 
Wut-fourneau ,  et  nous  parlerons  ensuite  de  ce  qui  est  relatif 

au  travail  des  foi  ges. 


EMPLOI  ns  l'aim  cbaub. 


S'il  était  une  idée  généralement  adqptée  par  les  maStvca 

de  forges  y    et  qui    parût    rationnelle  et  fondée    sur  Tel- 

périence  ,    c'était  sans  contredit  celle  qui    faisait  regarder 

'mae  température  élevée  comme  défavorable  au  travail  des 

fourneaux.  £n  effet ,  comme  la  combustion  d'une  quantité 

'donnée  de  combustible  est  d'autant  plus  rapide  que  la  nia«e 

f  oxigène  en  contact  est  plus  grande,  dans  un  temps  donné,  Tair 

l||»rouvant  une  dilatation  de  1/266  de  son  vofaune  pour  chaque 

degré  d'élévation  de  température,  il  faudrait  que  les  marhinf» 

soa£Qautes  introduisissent  un  beaucoup  plus  grand  vohune 

'ffaîr  dans  un  fourneau  pour  y  déterminer  la  même  action.  A 

'W  vérité  f  cet  effet  favorable  pourrait  être  plus  oa  moins  eom* 

*^sé  par  la  quantité  de  chaleur  que  l'air  froid  abioii>e  da 

coinbbstible,  et  Ton  avait  remarqué  que  les  fourneaux  mar* 

chaient  moins  bien  l'été  que  l'hiver  ;  aussi  n'avait-on  jamais 

songé  à  élever  artificiellement  la  température  de  l'air  destinf 

an  soufflage  des  hauts-fourneaux ,  quand ,  par  suite  d'un  esMÎ 

bit  sur  un  feu  de  maréchal  par  M.  Nielson,  celui-ci  s'étant  réuni 

'â  MM.  Wilson  et  Macintosh ,  on  vérifia  par  expérience  qu'en 

thauffant  l'air  à  plus  de  200^  on  augmentait  de  beaucoup  la 

•  température  d'un  haut-fourneau  et  la  production  de  la  fonte, 

en  diminuant  d'une  manière  très  sensible  la  consommation  de 

combustible. 

L'adoption  de  ce  procédé  en  Ecosse  se  propagea  bient&t  en 
France ,  et  des  résultats  bien  observés  établirent  d'une  ma- 
nière évidente  l'avantage  de  ce  procédé,  malgré  que  diveisea 
tentatives  soient  restées  sans  succès,  et  que  maintenant  en- 
core les  avis  ne  soient  pas  unanimes  relativement  â  la  nature 
du  fer  obtenu  par  l'affinage  de  cette  fonte.  Mais  ce  qui  est  gé* 
néraleuient  admis ,  c'est  l'augmentation  de  produit ,  la  bonne 
allure  des  hauts^fourneaux  ,  et  la  diminution  dans  la 
de  combustible  employé, 

VI.  ^  *^ 
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Nous  indiquerons  d'abord  la  disposition  des  appareib ,  et  les 
effets  obtenus  par  Temploi  de  Tair  chaud ,  et  nous  recherche- 
rons ensuite  à  quelles  causes  peuvent  être  dues  les  différences 
obtenues  dans  ce  procédé. 

L'air  destiné  au  soufflage  des  haut-fourneaux  est  chauffé  en 
traversant  une  série  de  tuyaux  placés,  soit  horizontalement, 
soit  verticalement,  dans  un  fourneau;  jusqu'ici  il  est  impossible 
de  décider  d'une  manière  absolue  laquelle  de  ces  deux  di^x)8i- 
tions  est  préférable  ;  cependant  les  tuyaux  verticaux  paraissent 
offrir  plus  d'avantages  par  leur  prix  moins  élevé  et  leur  plus 
facile  conservation. 

L'appareil  se  compose  de  deux  gros  tuyaux  horizontaux ,  de 
10  pieds  anglais  (  3"*,5  )  de  long ,  de  9  pouces  (0«,228)  de 
diamètre^  et  1  pouce  d'épaisseur  (0°*,027),  sur  lesquels  sont 
placés  neuf  tuyaux  de  6  pouces  de  diamètre  extérieur  et  3  dé 
diamètre  intérieur  (0",1 52  sur  0",076),  recourbés  en  sijAons. 
Les  assemblages  des  gros  tuyaux  sont  placés  au  dehors  dn 
fourneau ,  ceux  des  petits  tuyaux  sont  préservés  par  un  massif 
en  briques  réfractaires  ;  tout  l'appareil  est  placé  dans  un  four- 
neau de  10  pieds  de  longueur  sur  3  de  largeur,  et  12  à  15  de 
hauteur  (  3»,05  sur  0",9H  et  S'-jôS  à  4",67  )  ;  la  flamme  du 
combustible  enveloppe  tout  le  système ,  et  parvient  à  la  che- 
minée par  des  carneaux  supérieurs. 

Lorsqu'on  fait  usage  de  tuyaux  horizontaux ,  ceux-ci ,  placés 
dans  des  fours,  ont  9  pouces  de  diamètre  intérieur  sur  au  moins 
75  pieds  (0",228  sur  22"»,558)  de  développement.  Des  assem- 
blages ,  faits  au  moyen  de  brides ,  sont  placés  au  dehors  des 
fourneaux;  des  compensateurs  en  assez  grand  nombre  sont  dis- 
posés de  manière  à  éviter  les  accidents  qui  proviendraient  des 
.différences  de  longueur. 

Pour  conserver  les  tuyaux ,  on  les  recouvre  extérieurement 
d'une  couche  de  terre  réfractaire ,  dont  on  peut  augmenter 
de  beaucoup  la  solidité  en  faisant  venir,  de  fonte,  des  aspé- 
rités à  leur  surface. 

La  température  de'l'air  peut  être  déterminée,  quand  elle  n'ex- 
cède pas  350°,  au  moyen  d'un  thermomètre  à  mercure  placé  dans 
.un^  ouverture  pratiquée  sur  le  porte-vent,  près  de  la  tuyère, 
ou  en  se  servant  d'unfll'd'étain ,  de  plomb,  ou  d'un  alliage  de 
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ces  deux  métaux,  de  3  lignes  (6°^,ô)  de  diamètre  ^  que  Ton  in- 
'  troduit  par  une  ouverture  semblable  à  la  première ,  ou  que 
roa  présente  seulement  au-dessus  ;  cette  ouverture  est  fermée 
par  un  bouchon  de  métal. 

La  température  de  l'air  varie  entre  160^  et  400^,  il  semblerait 
que  la  plus  élevée  dût  être  préférée  ;  mais  des  expériences 
exactes  ont  prouvé  qu'entre  220  et  160*  il  ne  s'est  présenté  au- 
cune différence  appréciable  dans  la  marche  d'un  haut-fourneau. 
Si  ce  résultat  était  bien  confirmé ,  il  s'ensuivrait  qu'il  n'est  pas 
nécessaire  de  forcer  la  température;  il  occasionnerait  une 
diminution  considérable  dans  le  ,  combustible  consommé ,  et 
une  grande  différence  dans  la  durée  des  appareils. 

Les  tuyaux  destinés  au  passage  de  l'air  peuvent  éprouver 
des  altérations  qui  déterminent  des  fuites,  de  l'existence  des- 
quelles il  est  difficile  de  s'assurer  ;  si  d'ailleurs  un  courant  d'air 
ne  les  traversait  d'une  manière  continue ,  ils  seraient  encore 
plus  promptement  altérés  ;  il  est  donc  important  que  l'on  cesse 
de  les  chauffer  si  on  arrête  les  machines  soufflantes. 

En  passant ,  de  la  température  ordinaire  à  celle  de  230® , 
l'air  a  doublé  au  moins  de  volume  ;  les  machines  doivent  donc 
en  renfermer  une  quantité  beaucoup  plus  grande  si  la  même 
proportion  reste  nécessaire ,  et  d'autant  plus  que  la  quantité  de 
de  minerai  passée  au  fourneau  est  plus  considérable  dans  im 
même  temps;  mais  la  pression  du  vent  a  pu  être  diminuée 
de  0°',082  à  0°',060  de  mercure ,  en  donnant  une  dimension 
plus  considérable  aux  ouvertures  des  buses ,  de  sorte  que,  dans 
beaucoup  de  cas,  on  a  pu  diminuer  de  1/5  la  force  employée 
au  soufflage. 

S'il  est  bon  d'employer  des  tuyères  à  eau  pour  le  vent  froid, 
leur  usage  est  absolument  indispensable  quand  on  fait  usage 
d'air  chaud.  Si  le  fourneau  pouvait  toujours  marcher  sans 
qu'il  se  formât  d'engorgement  de  la  tuyère,  on  devrait,  comme 
on  le  fait  dans  beaucoup  de  cas,  luter  les  buses  dans  les  tuyè- 
re», parce  que  l'air  se  refroidit  dans  celles-ci,  et  qu'une  partie 
est  refoulée  ;  mais  si  on  doit  y  travailler  fréquemment ,  la  des- 
truction en  devient  trop  prompte. 

L'air  introduit  froid  dans  un  haut-fourneau  s'échauffe  néces- 
sairement en  traversant  la  partie  inférieure  où  règne  la  plus 
haute  température  ;  mais  la  dilatation  et  réchauffement  qu'il 

i8. 
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éprouve  y  déterminent  un  abaissement  de  température  ;  ce- 
pendant y  l'examen  d'un  ^aut-fourneau  marchant  à  Tair  chaud 
prouve  que  la  température  s'y  développe  à  une  partie  moins 
élevée,  et  qu'il  s'y  dégage  beaucoup  moins  de  chaleur  au  guea- 
lard  ;  on  ne  peut  donc  expliquer  l'action  de  Tair  échauffé  aa« 
trement  qu'il  suit  :  l'air  froid  porte  son  action  sur  une  plus 
grande  colonne  de  combustible,  et  seulement  après  s'être 
échaufie  à  un  certain  degré;  une  partie  assez  considérable 
s'échappe  sans  avoir  servi  à  la  combustion  ,  et  détermine 
par  son  échauffement  une  perte  d'action  d'autant  plus  grande, 
qu'il  traverse  inutilement  une  plus  grande  masse  de  com- 
hustible  ;  tandis  que  l'air  chaud  pouvant  immédiatement  sorrir 
à  la  combustion ,  détermine  plus  vivement  celles  des  premières 
parties  du  combustible  avec  lesquelles  il  se  trouve  en  contact, 
abaisse  conséquemment  le  point  où  règne  la  plus  haute  tempéra- 
ture, et  se  trouve,  presque  en  entier,  utilement  employé,  déserte 
que  la  quantité  d'azote  qu'il  abandonne,  étant  de  beaucoup 
moindre  que  le  volume  d'air  brûlé,  dégagé  avec  l'air  froid,  doit 
^refroidir  beaucoup  moins  la  masse  qu'il  traverse.  On  observe  en 
«fl'et  qu'avec  l'air  chaud  les  charges  descendent  plus  lentement, 
quoique  l'on  consomme  une  moins  grande  quantité  de  combus- 
tible ,  que  la  température  est  plus  élevée ,  la  quantité  de  vent 
moindre,  et  la  proportion  de  fonte  augmentée. 

Mais  si  cette  explication  satisfait  d'une  manière  générale, 
elle  est  cependant  insuffisante  pour  rendre  compte  d'une  circon- 
stance très  importante  que  nous  avons  signalée  ;  c'est  que  l'élé- 
vation de  température  au-delà  d'une  certaine  limite  ne  produit 
plus  d'effet  utile  ;  aussi  a-t-on  pu  la  diminuer  dans  certains 
établissements,  ce  qui  otfre l'avantage  d'une  moindre  consom- 
mation de  combustible  pour  la  produire,  et  surtout  d'une  beau- 
coup moindre  détérioration  des  appareils. 

Du  reste,  l'expérience  a  prouvé  que  la  température,  de  Fair 
devaitêtre  plus  élevée  pour  les  hauts-fourneaux  au  coke  que 
que  pour  ceux  au  charbon  de  bois  ;  ce  que  l'on  s'explique  fa- 
cilement par  la  plus  grande  densité  et  la  plus  difficile  combus- 
tibilité du  coke. 

Les  a  van  ta -jies  de  l'air  chaud  ne  se  bornent  pas  à  une  plus 
grande  production  et  à  une  diminution  dans  la  quantité  de 
combustible ,  la  marche  du  haut- fourneau  est  plus  régulière; 
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les  tuyères  sont  plus  brillantes^  les  engorgements  moins  fré- 
quents et  plus  faciles  h  détruire ,  la  proportion  de  fondant  se 
trouve  de  beaucoup  diminuée  ,  les  laitiers  sont  plus  fluides , 
des  minerais  difficiles  à  fondre  ,  sont  traités  avec  facilité;  en- 
fin,  on  obtient  des  fontes  grises ^  tandis  que,  en  toutes  autres 
circonstances  égales  d'ailleurs,  on  n'aurait  obtenu  que  des  fontes 
blanches  ou  truitées. 

Il  est  vrai  que  la  plus  haute  température  de  l'ouvrage  etdcc 
creuset  détermine  une  plus  prompte  altération  des  parties  ; 
mais  ces  incoiivénients  sont  bien  plus  que  compensés  parles 
avantages  que  nous  avons  signalés. 

Quand  il  s'agit  de  moulage ,  les  qualités  de  la  fonte  que 

« 

nous  venons  d'indiquer,  présentent  un  grand  avantages 
mais,  on  n'est  pas  encore  suffisamment  éclairé  sur  la  ques- 
tion de  savoir  si  la  fQntc  de  Jorge  obtenue  par  l'air  chaud 
n'offire  pas  des  inconvénients  par  la  difficulté  que  l'on 
trouve  à  l'affiner,  et  ce  fait  paraîtrait  surtout  avoir  de  rUnpor- 
tance  quand  on  traite  des  minerais  siliceux ,  car  i|U^ffi||Mie 
que  le  fer  qui  en  proviendrait  serait  plus  difficile  à  afluifr^^on-* 
nerait  plus  de  déchet  au  pudelage  et  manquerait  de  ténadtë. 

L'application  de  l'air  chaud  n'a  pas  été  bornée  aux  hauts- 
Iburneaux  :  des  essais  tentés  en  Wurtemberg  smr  les  fincries 
ont  donné  une  diminution  d'un  quart  sur  la  quantité  de  com- 
bustible et  augmenté  la  quantité  de  prodvait ,  en  opérant  sur 
de  bonnes  fontes  à  l'air  froid  ;  )es  résultats  ne  se  sont  pas  sou- 
tenus quand  on  a  opéré  avec  des  fonte?,  à  l'air  chaud. 

GAZ    CAABONI^S. 

A  l'emploi  de  l'air  échauffé  par  la  circulation  dans  des 
tuyaux  enveloppés  de  combustible,  M.  Cabrol  a  substitué  celui 
de  Tair  mêlé  aux  produite  de  la  combustion  de  la  houille , 
et  chauffé  à  une  très  haute  température.  Il  paraît  peu  pro- 
bable que  les  gaz  ou  produits  combustibles  obtenus  dans 
Cette  circonstance  puissent  agir  comme  réductifs,  ainsi  que  1« 
pense  l'auteur,  il  l'est  beaucoup  plus  que  cet  effet  est  dû  à  la 
Vapeur  d'eau  qu'ils  contiennent;  mais  malgré  des  opinions  assez 
défavorables  émises  au  sujet  de  ce  procédé ,  des  essais  suivis 
Ivec  soin  paraissent  avoir  prouvé  qu'il  offre  des  avantages. 

L'appareil  consiste  en  un  foyer  placé  dans  une  caisse  en 
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Ibnte  communiquant  par  le  bas  avec  le  régulateur  de  la  souffle- 
rie, et  par  le  haut  au  porte-vent j  l'air  provenant  de  la  machine 
flouf&ante  traverse  ce  foyer  et  s'y  rëchauffe  à  un  degré  déter- 
miné par  sa  vitesse  et  la  quantité  de  combustible.  Le  foyer  et  le 
porte-vent  sont  garnis  en  briques  réfractaires ,  séparés  de  k 
caisse  en  fonte  par  une  couche  de  charbon  en  poudre  pour  éviter 
les  pertes  de  chaleur.  Le  foyer  et  la  caisse  sont  renfermés  dans 
une  caisse  plus  grande ,  en  fonte ,  dans  laquelle  l'ouvrier  peat 
pétiétrer  pour  garnir  la  grille  ou  faire  tomber  les  cendres. 

Pour  les  fourneaux  au  charbon  de  bois ,  l'appareil  est  beau- 
coup moins  volumineux  que  pour  ceux  au  coke. 

La  proportion  de  fonte  produite  pour  une  même  quantité 
de  combustible  a  été  de  beaucoup  augmentée.  Dans  les  essaii 
faits  à  Alais ,  la  proportion  de  castine  a  diminué  d'un  quart , 
Us  laitiers  étaient  bien  vitrifiés ,  et  copiaient  très  facilement^ 
les  tuyères  étaient  très  brillantes,  la  fonte  de  bonne  qualité, 
les  iM|]CdéfS8  bien  régulières;  au  gueulard  et  à  la  tympe  il  y  avait 

Xè juw  avantage  qui  résulterait  de  l'emploi  de  ce  pro- 

cédé serait  la  bonne  qualité  de  la  fonte,  qui  serait  de  beaucoup 
préférable  à  celle  que  l'on  obtient  à  l'air  chaud,  s'affinerait 
mieux,  avec  moins  de  déchet  et  de  combustible,  et  fournirait 
un  fer  d'une  qualité  bien  supérieure. 

C'est  à  Texpérience  seule  à  prononcer  sur  la  réalité  et  la  con- 
tinuité de  semblables  avantages ,  qui  offriraient  une  très  im- 
portante modification  dajas  l'industrie  du  fer,  et  surpasseraient 
de  beaucoup  ce  que  la  djésT^ouverte  de  l'action  de  l'air  chaud 
avait  pu  faire  prévoir.  \ 

SUBSTITUTION  BES  COMBUSTIBLES  CBDS  AU  CHARBON  DE  BOIS  ET  AU 

COKE. 

I 

n  pourrait  sembler  que  nous  aurions  dû  nous  occuper  de  cette 
question  avant  celle  de  l'air  chaud;  mais  comme  ce  dernier  pro- 
cédé peiiU  être  éla  été  employé  avec  le  charbon  de  bois  et  le  coke, 
ai  que  la  substitution  des  combustibles  crus  viendrait  compli- 
qttef  la  ipieation  ^  nous  ne  devions  traiter  de  ceux-ci  qu'après 
âvmr  sigaalé  ea  qui  regarde  l'air  chaud. 

BOIS. 

Le  bois,  à  l'état  ordinaire,  en  raison  de  la  quantité  d'humidité 
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• 

qu'il  renferme  ,  ne  fournit  au  maximum  que  18  environ  de 
charbon ,   comme    nous  l'avons    vu  à    l'article    caebonisa- 
TioN ,    à  cause   des    nombreux   produits    volatils    carbones , 
auxquels  il  donne  naissance  par  l'action    de  la  chaleur;  beau- 
coup de  ces  produits  sont  combustibles  y  et  si  Ton  pouvait  uti- 
\  liser  pour  la  réduction  des  minerais  la  chaleur  qu'ils  dévelop- 
^  peraient  en  brûlant ,  on  réaliserait  en  même  temps  l'avantage 
;^e  produirait  la  proportion  de  combustible  nécessaire  pour  la 
carbonisation. 

MaiS;  d'im  autre  côté ,  la   vaporisation  de  l'eau  hygromé- 
;  trique ,  et  la  carbonisation ,  consommant  une  grande  quantité 
'  de  chaleur ,  la  température  des  parties  supérieures  du  fourneau 
^pourrait  être  abaissée  de  beaucoup  au-dessous  de  ce  qu'exigerait 
:  la  nature  de  l'opération ,  et  il  pourrait  en  résulter  de  graves  in- 
convénients si  cet  abaissement    atteignait  une  certaine  limite. 
Cependant  divers  hauts-fourneaux  en  Russie  ont  employé  avec 
jiTantage  le  bois  en  nature ,  et  paraissent  avoir    obtenu  des 
résultats  assez  favorables;  mais  il  convient  de   faire  obser- 
ver que  les  hauts-fourneaux  qui  çnt  présenté  une  très  grande 
Àronomie ,  par  le  moyen  de  ce  combustible ,  consommaient 
lUe  proportion  beaucoup  trop  grande    de  charbon  ,  de  sorte 
que  l'avantage    pourrait     n'être    qu'apparent;  il    paraîtrait 
d'ailleurs    que    la    forme    intérieure    devrait    être   changée, 
et  que  les   fourneaux  sur   lesquels,  on    a    suivi   des    travaux 
réguliers  ont  fourni,  dans    le   même  temps ,  une   beaucoup 
moindre  quantité  de  fonte  que  lorsqu'ils  marchaient  au  char- 
bon de  bois;  il  pau'ait  certain  d'ailleurs  que  l'emploi  du  bois  ex- 
pose à  des  chutes  de  mine  beaucoup  plus  fréquentes  que  dans 
le  travail  ordinaire. 

Il  y  a  tout  lieu  de  croire,  cependant,  que  le  mélange  de  bois 
avec  du  charbon  de  bois  peut  être  avantageux  dans  quelques 
circonstances. 

HOUILLE. 

Les  diverses'  variétés  de  ce  combustible  employées  pour 
le  travail  des  hauts-fourneaux  ne  fournissent  pas  à  beau- 
coup  près  la  même  proportion  de  coke;  on  peut  admettre 
comme  moyenne  qu'elle  monte  à  un  et  demi  en  volume,  ec  50 
0/0  en  poids  ;  une  grande  quantité  de  «produits  combustibles 
Ven  dégagent  dans  la  distillation  ,  et  pourraient  être  utilisés 
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pour  la  réduction  du  fer  ;  aussi  dès  longtemps  a-t-on  fait  dei 
tentatives  pour  introduire  la  houille  dans  les  bauts-fourneaux; 
mais  les  résultats  obtenus  n'avaient  pas  été  couronnés  de  succès; 
repris  avec  plus  de  circonspection,  ils  ont  prouvé  que  non  se» 
lementce  combustible  cru  pouvait  être  employé  dans  les  hauU* 
fourneaux  en  mélange  avec  du  charbon  ou  du  coke ,  mail 
même  seul. 

n  paraissait  résulter  des  essais  antérieurs,  et  tout  rationnel  a 
même  temps,  que  la  houille  grasse  ne  saurait  être  avantageu- 
sement employée,  parce  que,  pour  se  convertir  en  coke,  elleie 
gonfle,  se  colle,  et  doit  exercer  dans  le  fourneau  une  presâoa 
qui  tendrait  à  intercepter  le  mouvement  de  l'air  ;  ce  fait,  qv 
l'on  ne  peut  révoquer  en  doute,  n'a  réellement  d'applicatioii 
que  pour  les  houilles  très  collantes  ou  susceptibles  même  deie 
liquéfier  presque  entièrement  par  la  chaleur. 

Comme ,  dans  les  essais  faits  de  nouveau  sur  l'emploi  de  k 
houille ,  on  a ,  dans  beaucoup  de  cas ,  réuni  ensemble  l'intro- 
duction de  ce  combustible  et  celle  de  l'air  chaud,  il  faut,  pour 
bien  juger  de  l'influence  de  chacune  de  ces  causes,  les  exami- 
ner séparément ,  et  l'expérience  a  démontré  que  l'on  pouvait 
i*emplacer  un  quart,  quelquefois  moitié,  et  souvent  même  une 
'  plus  grande  proportion  de  coke ,  par  de  la  bouille  ,  même  ea 
employant  l'air  froid ,  mais  que  l'emploi  de  l'air  chaud  ang- 
mentait  singulièrement  les  avantages  de  ce  mélange.  Les  pro- 
duits volatik  fournis  par  la  houille  coopèrent  probablement  à 
l'action  générale  qui  s'exerce  dans  le  haut-fourneau ,  car,  sans 
cela,  on  ne  pourrait  se  rendre  compte  de  la  diminution  dans  la 
quantité  de  combustible  à  laquelle  on  a  pu  parvenir  dans  quel- 
ques cas. 

Il  ne  peut  rester  aucun  doute  sur  la  question  de  substitutioa 
donc  nous  venons  de  nous  occuper  ;  c'est  sur  son  opportunité  et 
son  application  plus  ou  moins  complète ,  seulement ,  qu'il  peut 
se  présenter  quelque  incertitude  ;  mais ,  avec  des  essais  dirigés 
convenablement,  on  est  à  même  de  savoir,  dans  tous  les  cas, 
dans  quelle  limite  on  doit  se  renfermer. 

EMPLOI   DU   BOIS    1MPARFAIT£MENT    GABBONISE. 

Lorsque  le  bois  est  chauffé  en  vases  clos ,  à  une  températnie 
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isuffisante  pour  en  dégager  en  totalité  les  produits  volatils  ,  le 
barbon  qu'il  fournit  offre  des  caractères  physiques  tout  différents 
e  ceux  du  charbon  ordinaire;  sa  couleur  est  brune,  on  y  distin- 
gue encore  les  fibres  du  bois  ;  il  brûle  avec  flamme ,  sa  den- 
ité  est  moindre  que  celle  du  charbon  noir,  et  son  pouvoir  car- 
>rifique  parait  être  plus  (  onsidérable  ;  à  cet  état,  il  est  désigné 
9us  le  nom  de  charbon  roux ,  et  peut  servir  a  la  confection  de 
i  poudre  ;  mais  il  est  trop  friable  pour  être  employé  dans  le 
laut- fourneau  ;  par  un  mode  de  distillation  convenable , 
3  boîs  peut  être  amené  à  un  état  de  carbonisation  incomplète , 
lâns  lequel  il  paraît  o£frir  de  grands  avantages  pour  le  traite- 
aent  du  fer.    . 

La  première  idée  de  cet  emploi  paraîtrait  être  due  à  M.  Du- 
ournel  ;  mais  M.  Houzeau-Muiron  est  généralement  reconnu 
omme  l'ayant  fait  adopter  dans  les  forges ,  et  probablement 
ans  avoir  eu  connaissance  de  la  proposition  de  M.  DufourneL 

On  n'a  pas  encore  fait  de  tentatives  suffisantes  pour  être  as- 
suré s'il  est  possible  d'obtenir  dans  les  meules  du  bois  impar- 
aitenient  carbonisé  propre  au  travail  des  hauts  «fourneaux; 
nais  on  se  le  procure  facilement ,  comme  nous  le  verrons ,  en 
itiiisant  la  flanmie  du  gueulard  ;  et  comme  il  est  prouvé  que  le 
)ois  cru  détermine  beaucoup  de  chutes  de  mines;  que,  d'un  au- 
;re  côté,  l'économie  sur  le  combustible  n'est  réalisable  que  pour 
e  cas  d'une  incomplète  mais  suffisante  combustion,  il  est  d'une 
rrande  importance  que  l'opération  soit  faite  avec  soin  et  sans 
!>ertê  ;  c'est  ce  à  quoi  l'on  parvient  au  moyen  de  l'appareil  que 
lous  décrirons  dans  un  instant. 

Le  bois  incomplètement  carbonisé  offre  aussi  cet  avantage , 
que ,  beaucoup  moins  hygrométrique  que  le  ch  arbon ,  il  est 
moins  variable  dans  ses  effets  dans  les  circonstances  hygro- 
métriques ou  d'imbibition  d'eau,  dans  lesquelles  il  peut  se  trou- 
ver placé. 

On  a  fait  sut  l'emploi  du  bois ,  et  même  du  bois  imparfaite- 
ment carbonisé  ,  une  objection  que  nous  ne  devons  pas  passer 
sous  silence  :  elle  est  relative  au  prix  de  transport  à  l'usine. 
Mais,  en  France,  de  un  quart  au  moins  à  un  tiers  des  affouages 
sont  à  une  distance  peu  considérable  ;  si  l'emploi  du  bois  cru 
n'dffire  pas  d'économie  réelle  sur  la  quantité  ,  l'objection  sub« 
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ûste  ;  mais,  comme  le  bois  imparfaitement  carbonisé  parait 
voir  procurer  moitié  d'ëconoihie ,  ce  serait  la  moitié  du 
bustible  employé  que  Ton  n'aurait  à  transporter  que  d'une  £ 
distance ,  et  alors  on  n'aurait  que  l'autre  moitié  à  transpoi 
des  affouages  éloignés,  et  il  resterait  à  en  calculer  le  prix  renà 
à  l'usine  ,  comparativement  à  celui  d'une  quantité  double  de 
charbon ,  qu'il  faudrait  y  substituer,  et  il  est  probable  que, 
dans  la  plupart  des  circonstances ,  Tavantage  resterait  au 
veau  procédé  ;  dans  tous  les  cas,  ce  ne  serait  jamais  que  sur  «a|; 
portion  du  charbon  que  porterait  l'économie ,  et  le  bots  cHj 
bonisé  imparfaitement  pourrait  toujours  être  employé  avtt 
avantage  pour  la  moitié  au  moins. 

EMPLOI   DE   l'anthracite. 

La  quantité  considérable  de  ce  combustible  que  Ton  reucoB- 
tre  dans  quelques  localités  a  conduit  à  faire  des  tentatives  pov 
son  emploi  dans  les  hauts-fourneaux  ;  il  est  résulté  de  ces  eanii 
que  le  minerai  carbonate  se  fond  bien  et  que  la  fonte  obteonf 
est  de  bonne  nature  ;  mais ,  sous  le  rapport  écQnomiq^e|  Il 
question  a  été  la  plus  défavorable  possible ,  et  le  h^ut-f ouncii^ 
entièrement  abandonné. 

JiC  fourneau  mis  en  feu  avec  le  coke  de  Rive-de4jiier,o» 
remplaça  successivement  une  partie  de  ce  combustible  par  uœ 
quantité  égale  d'anthracite;  avec  l/lO**  la  fusion  s'opéra  bien, 
mais  déjà  il  y  avait  un  ralentissement  dans  la  descente  des 
charges;  il  s'augmenta  avec  la  proportion  de  ce  cominu- 
tible  ;  à  4/10«  l'anthracite  en  se  délitant  rendait  difficile  le  moo- 
vement  de  l'air  qui  sortait  par  la  tympe  en  projetant  des 
masses  de  laitier  fondu ,  ce  qu'on  ne  pouvait  empêcher  qu'en 
chargeant  le  devant  des  fourneaux  de  pièces  de  fonte  ou  de 
laitier  solide  ;  du  fer  s'affinait  sur  les 'étalages,  en  portante 
moitié  la  proportion  d'anthracite  les  inconvénient  augmentè- 
rent. 

En  substituant  du  minerai  cru  au  minerai  grillé  qui  encom- 
brait trop  le  fourneau  et  augmentant  la  quantité  de  vent  »  ks 
charges  descendaient  mieux ,  les  laitiers  étaient  i^ieilleurs,  les 
fontes  grises  et  belles;  en  employant  5/ lO""  d'anthracite;  avec  7/10^ 
les  descentes  étaient  un  peu  moins  rapides ,  avec  8/10'  elles  k 
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{fier  même  fonte  avec  proiecoon   ie-   aiciâr    t    'jb±  -coarri: 

aentf,  anaâ.  avec  L'axuhraricepiire  .1  .'m  .mzîosfiLie  'le  :i.rz  .ne 
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lift  ywntité  de  ffamwM»  rpû  se  'iésçice  m  ssenuso.  lo. .  j&ut> 
lamcsHi a  nécessairem^it  «iû  lixer  L'atezinoik  retaur^mecx  -»^ 

• 

ranimes  qui  pouyaient  résulter  <ie  ion  ifqnifaiw.  •.   urcsx 
lagcs;  «osai,  depnû  Long-cemps  .>c  «m  'iiercae  »  .a  liuexcr^.r 
la  calrinatina  (ixh  mimaai .  <ie  la  [nt^re  x  :2uii£.   &  ^  tzusca 
es  briques ,  etc.  ;  mais  'ians  iin  ipanâ.  iimniire  le  aa .   aai^r- 
économie  importante qii' in  j  xrait  Tonree.    m  ïr:ux   tzzsat^tr 
l'utUiscr  par  Les  ini!anvénieni&  ^tu  si  .-Rsuitausi  -M17  a. .  ua^ 
be  des  hants-fiaumeanT.  <Lâs  uicnnr^siienta  ^vanuausn  jonAii 
le  ce  qne  les  fonmeanx  iecandain»  ftanc  ;3ntfc-ut&  nimt-^ia^- 
cment  a»4essiia  dn  gneniani.  a.  -la.  àuBm:  lôicarufflx  xe 
pielq[iie  giène  dans  le  tnvad-  en.  ce  ^pie.  praôiuaK  in.  ieuç^ 
NNiTCiit  inégal  en  divns  painis .  Js  Yniâii^m:  &  myinmyr  j:9 
pariatioBS  dans  la  niarrfap  da  hancHhiirseaa.  Bi3.-giiâijûr  hl  boic 
Ici  attadiCBients ,  les  clinr*^  de  mmenii».  *fi  Otuiuiuau  i.  aasaa 
acddatts  analognes. 

Pour  profiter  de  la  daaLdnr  pKZ-vmt  vi  ^rm^'^arc .  aftu  Xiii4rf 
ea  afMntitf^  manière  ^  La  ïrsrztat  -ia  l^TC-^antriim .  ^  îaliax 
âoBC  ne  se  servir  di*  la  ffamm»*  q^'i^t-<e«  rxVlJr  x  ci^^irritrtriâi;: 
th^odonné  le  gneniard .  €i  l'iizir^  ':.ntf  jâf  *7P*^  ^-^  ^^  *'*'^ 
doit  être  ntilisée,  suis  fCKÂzi.rt  JCKrrx  uri^>«  ssj  k  ian;-tt>iL:-' 
fieui; c'est  ce  qn^alait  M.  DafcorKcLti oecLf  BKtduâtCBUfm  a  t^* 
ll|{sdeliaûreserTiraTesaa.ig;raadarisia^  iarlial«!vrda^uru^A;ù 
|n  chauflEige  de  chaudières  i  Tapeur,  gq  de  Tair  pi?«r  W  jouâlA^ 
des  foumeaox.  En  partant  de  la  même  donnée,  on  a  ê^^l émeut 
utQise  cette  flamme  pour  la  carbonisation  imparfaite  de:$  bois 
destinés  an  traTail  du  haut-fourneau  ;  ce  qui  oilre  cet  inmiense' 
tvantage  de  fournir  sans  dépense  une  force  motrice  ^  Taîi* 
chaud  ou  le  combusdUe  dont  on  a  besoin. 

MM.  Thomas  et  Laurens  ont  déjà  établi,  sur  le  système  de 
M.  Dnfournel ,  un  assez  grand  nombre  d'appareils  qui  ivali- 
sent  tout  ce  qu'on  pouvait  en  attendre. 
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L'appareil  qui  doit  être  échauffé  par  la  flamme  du  fourneau 
est  établi  à  une  certaine  hauteur  au-dessus  de  Tun  des  bordiî 
du  gueulard  ;  la  flamme ,  en  passant  sous  une  voûte  de  5  à  6' 
mètres  de  hauteur,  ouverte  antérieurement  pour  le  service  des* 
chargeurs ,  arrive  à  l'appareil ,  où  des  courants  d'air  conveoa» 
blement  disposés  servent  à  brûler  les  gaz. 

L'appareil  à  air  chaud  est  construit  sur  le  système  de  tayam 
verticaux  dont  nous  avons  parlé  précédemment,  la  chaudière  à 
vapeur  est  à  bouilleur. 

Pour  UQ  fourneau  au  charbon  de  bois  de  8  mètres,  prodoi*] 
sant  de  2,000  à  3,000  kilog.  de  fonte  par  vingt-quatre  heura,j 
on  peut  chauffer  une  machine  de  12  à  14  chevaux. 

Après  les  charges  de  charb(^n,  les  gaz  sortent  froids  et  satoréi 
d'humidité  pendant  quinze  à  vingt  minutes  ;  comme  1&  ma- ^1 
chine  diminuerait  de  vitesse ,  on  combine  la  masse  du  Ibar* 
neauavecla  capacité  de  la  chaudière,  en  faisant  intervenir  k 
température  de  la  vapeur,  de  manière  que  la  pression  ne  dimi- 
nue que  d'une  quantité  prévue,  et  dont  on  annuUe  l'effet  sur  11 
machine.  Cette  action  n'aurait  pas  Keu,  au  moins  au  même  de-^ 
gré,  avec  le  bois  imparfaitement  carbonisé. 

M.  Dufournel  avait  cru  que  sur  un  fourneau  produisant  90 
à  100,000  kilog.  de  fonte  par  mois,  et  consommant  160  à  180 
pieds  cubes  de  charbon  de  bois  pour  1,000  kilog.  de  fonte ,  (m 
pouvait  chauffer,  avec  la  chaleur  perdue ,  une  machine  de 
40  chevaux  ;  mais  comme  la  chaleur  absorbée  par  la  fonte  ft 
les  laitiers  est  au  moins  des  14  centièmes  de  la  chaleur  totale, . 
et  que  la  consommation  par  heure  n'est  que  de  130  à  1 40  kilog. - 
de  charbon ,  la  chaleur  restante  pourrait  à  peine  suffire  pour  ' 
une  machine  de  23  à  24  chevaux. 

Les  appareils  pour  la  carbonisation  imparfaite  du  bois ,  pour 
lesquels  a  été  pris  un  brevet ,  ont  été  décrits  par  M.  Virlet  ;  les 
fîg.  34  et  35  en  présentent  une  élévation  et  une  coupe. 

Gomme  on  le  voit ,  huit  fours  sont  disposés  sur  deux  lignes, 
à  la  partie  supérieure  du  fourneau  et  en  arrière  du  gueulard  i 
surmonté  d'une  petite  cheminée ,  dont  on  peut  intercepterla 
communication  dans  le  cas  de  réparation  à  l'appareil.  Cette 
cheminée  peut  être  partiellement  ou  entièrement  close  pendant 
le  travail  ;  on  a  remarqué  que  quand  elle  l'est  en  totalité , 


HArr-FOCRXEAU. 

ne  partie  de  la  flamme  reflue  par  rooTcrtore  faumie  atcw-j^u* 
^ment  pour  les  charges ,  et  qae  Von.  peoi  anai  dont  ë  m^ 
»nté. 

On  peut ,  sans  nuire  à  l'appareil  de  CÊrhotnaatMm  ,  fiuxr 
ii-dessus  du  gueulard  un  appareil  à  air  cLand ,  et  uûlit^tt 
Insi  toute  la  chaleur  déreloppée,  1100  scvleineivt  fOf  «a 
amme  dégagée ,  mais  encore  par  la  combnstioa  de»  |^  qui 
î  répandent  inutilement  dans  ratmosfJicre  en  écbap(;ai;t  à 
Inflammation. 

11  existe  entre  les  fours  à  carboniser  un  espace  de  sii  pouces 
162  ''^.  )  dans  lequel  circule  la  flamme;  les  pbques  de  fonle 
ixquelles  on  donne  une  épaisseur  de  54"  sont  retenues 
un  côte  par  les  murs  latéraux  extérieurs  ^  et  de  l'autre,  quand 
n*y  a  pas  d^appareil  à  air  chaud,  par  des  piliers  en  briques 
instruits  aux  an^es ,  et  dont  chacun  soutient  les  quatre  ân- 
es des  plaques  des  quatre  fours ,  de  sorte  que  ces  piliers 
irrent  pour  les  huit  fours. 

S'il  existe  uu  a|)pareil  à  air  cliaud  ,  on  place  à  ses  deux  ex- 
émîtes  des  piliers  supportant  des  marâtres  sm*  lesquelles  re- 
lient les  fours  supérieurs. 

Pour  que  le  déchargement  du  four  s'opère  facilement ,  les 
laques  de  fond  sont  inclinées  d'arrière  en  avant  de  15*;  elles 
At  retenues  en  avant  par  des  bandes  de  fer  méplat  maintenues 
1  moyen  d'ancres. 

Les  fimrs  en  briques  réfradaires,  1,  S,  3,  4^  6g.  Z5,  préfen- 
art  ^h^^^n  une  ourertnre  supérieure  7, 8 ,  dose  an  mojtu  de 
Qrtcs  5,  6y  et  une  autre  ouverture  anténeure  au-de*totis 
ffqyil^  sont  placés  desétoufioirs  Cmnés  par  des  tampons, 
t  aniérienrement  par  le  juiioy  tai  d*«jb»e  |W^!rte  |^«)dée  deili^ 
ssTider. 

Fig.  S4,  élevattoau  dv  toiM^ikenv. 

A  masôf  du  loti ^tii^eav ^  ^  iJUtAiuM^  4m  ^^mn^dmâ^  C  Awy<^^ 
ttie  du  four  à  caibouib^..  V  éi^vthfitf^^  h  ^AjtmM^^  ^f^it^^ 
U  flamme^  k  pla^ut:  w:if'Viuit  «i  ^;k4M::  fi^r^im^  éU  la 

la  fnoiee  qui  iKtft  du  Ivui . 
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1,  2  caisses  à  la  partie  supérieure;  7  ouverture  de  chargement, 
8  encadrement  de  l'ouverture  ;  5 ,  6  portes  gondëes  fermant 
ouvertures;  a  a  a  cheminées  partielles  se  réumssant  Dansll|*^ 
cheminée  générale. 

Entre  chaque  four  et  le  mur  extérieur ,  il  existe  un  carm 
de  162  millimètres  de  largeur  ;  chaque  série  de  cameau 
munique  avec  la  cheminée  générale  ;  la  série  intérieure 
tement ,  et  les  deux  latérales  par  des  rampants. 

Pour  déterminer  avec  facilité  l'inflanunation  des  gaz 
l'appareil ,  on  ménage  près  de  l'entrée  quelques  ouvertures 
27  à  54  millimètres  (  1  à  2  pouces)  que  l'on  peut  clore  àvolonti. 

Le  bois  débité  à  la  main,  ou  mieux,  à  l'aide  d'une  scie  cii 
laire,  qui  n'exif][e  pas  une  force  de  plus  d'un  cheval,  en  billi 
de  5  à  6  pouces (  13  à  16  centimètres)  de  largeur,  sont  fem 
s'il  est  besoin  ,  on  parvient  à  les  fendre  avec  une  grande 
au  moyen  de  deux  lames  d'acier  en  croix  ,  enchâfséea  dam 
billot  ;  suivant  que  la  billette  doit  être  divisée  en  deux  ou 
quatre ,  on  la  place  sur  une  lame  ou  la  réunion  des  deox  j 
pour  obtenir  un  bon  produit,  il  convient  d'assortir  les  bois  Ci 
réunissant  les  rondins  ou  les  bois  refendus. 

Le  bois  refendu  s'altère  facilement,  il  n'en  faut  préparer  qtt 
peu  à  l'avance. 

La  porte  antérieure  du  four  doit  être  margée ,  celle  di 
chargement  n'exige  pas  ce  soin.  Aussitôt  que  la  chaleur  réaptr 
il  se  dégage  de  la  vapeur  d'eau  que  remplace  bientôt  une  fil- 
mée épaisse ,  noire ,  sentant  la  suie  ;  cette  fumée  devient  Vil» 
tôt  blanche,  claire,  très  piquante,  et  prend  fortement  à  h i 
gorge;  arrivée  à  ce  terme,  la  carbonisation  est  suffisammefll 
avancée  ;  elle  dure  ordinairement  de  deux  à  quatre  heures; 
trop  rapide,  elle  s'opérerait  à  une  trop  haute  température,  il 
se  dégagerait  des  matières  volatiles,  et  le  produit  ne  seraifpis 
régulier  dans  ses  caractères  ;  bien  conduite ,  elle  donne  va 
charbon  plus  homogène  et  en  plus  grande  proportion. 

Quand  on  n'a  pas  d'appareil  à  air  chaud ,  il  est  bon  de  déro^ 
ser  la  flamme  par  des  ouvertures  convenablement  diqKMéei 
afin  de  ne  pas  avoir  trop  de  chaleur  ;  dans  tous  les  cas,  îleHWf 
dispensable  de  pouvoir  régler  la  chaleur  au  moyen  de  registre* 
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Xiebois  bien  carbonisé  dans  toute  sa  masse  est  noir,  ou  de 
ftuleur  de  café  brûlé ,  et  se  pulvérise  facilement. 

Si  la  température  a  été  bien  conduite ,  la  masse  du  charbon, 
3UIS chaque  four,  n'offre  pas  de  différence  sensible,  quoique 
ris  des  portes  4e  déchargement  où  la  température  est  moins 
levée  il  y  ait  presque  toujours  un  peu  de  bois  mal  carbonisé. 

Pour  le  déchargement,  il  faut  quelquefois  éteindre  avec  un 
îu  d'eau  quelques  charbons  qui  s'enflamment;  la  vapeur  pro- 
QÛte  empêche  presque  toujours  l'inflammation  des  autres  par- 


AFFINAGE  PARTICULIER. 

On  suit  dans  quelques  parties  du  pays  de  Galles  un  pro-^ 
tdé  d'affinage  de  la  fonte  qui  diffère  beaucoup  du  procédé 
iglais  que  nous  avons  décrit.  U affinage  s'opère  dans  un  creuset 
iaucoup  plus  petit  à  une  seule  tuyère,  qui ,  d'abord  horizon- 
de,  devient  ensuite  extrêmement  plongeante;  \q  fine-métal 
Dule  du  creuset  dans  un  autre  d'une  forme  analogue  aux  re- 
ardières  ordinaires ,  dans  lequel  on  le  chauffe  au  moyen  de 
larbon  de  bois.  Une  seule  tuyère  est  disposée  comme  dans  le 
remier  fourneau  ;  la  masse  est  souvent  agitée  et  présentée  à  la 
lyère  ;  on  en  forme  des  loupes  qui  sont  portées  sous  un  mar- 
au  à  drôme  pesant  700  livres.  Les  plaques  obtenues  sont 
lauffées  dans  un  four  au^des^us  d'une  masse  de  coke ,  on  les 
ace  pour  cela  sur  des  barres  que  l'on  fait  pénétrer  dans  le  four- 
au  par  deux  ouvertures  latérales.  Le  fer  ainsi  affiné  est  très 
timé  et  se  vend  à  un  prix  presque  double  de  celui  qui  a  été 
idelé. 

PUDELAGE  A  LA  TOURBE. 

La  TOURBE  est  employée  dans  beaucoup  de  cas  comme 
mbustible,  mais  son  volume  et  à  la  proportion  de  cèn- 
es qu'elle  fournit  le  plus  habituellement  limitent  son 
âge  à  un  certain  nombre  d'opérations  ;  cependant ,  par 
\  bonnes  dispositions  de  fourneaux  on  peut  même  la  faire 
rvir  au  travail  du  fer.  M.  Alex  s'étant  bien  convaincu  que 
flamme  de  la  tourbe  est  plus  longue  que  celle  de  la 
Duille ,  a  déterminé  par  expérience  les  dimensions  à  donner  à 
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un  four  de  pudelage  destiné  à  brûler  ce  combustible.  Son  {qv; 
construit  extcrieurement  en  niaçouDerie,  plus  économique  ^ 
les  plaques  de  fonte,  est  relié  par  des  tirans  en  fer.  La  chauffe  i 
une  dimension  beaucoup  plus  grande  que  dans  les  fours  àk 
liouUij;  le  rapport  de  sa  surface  à  l'espace  entre  le  pont.etl^ 
YOÛte  est  de  1  :  4,25.  2,5  pieds  de  tourbe  séchée  à  Tair  c( 
cliaulFée  8  jours  à  40°  équivalant  à  un  de  houille ,  les  volunMi 
seront  :  :  8  :  1.  Les  dimensions  de  la  chauffe  doivent  donc  èiq 
dam  ce  rapport,  et  l'économie  n'existe  que  lorsque  le  priili 
la  tourbe  bien  séchée  est  plus  de  huit  fois  moindre  que  celuidl 
même  poids  de  houille  :  c'est  donc  une  question  de  locahté. 


PUDELACE   AU    BOIS. 


1 


On  a  chercbé  à  se  servir  de  bois  cru  pour  le  pudelaji} 
des  essais  ont  prouvé  qu'avec  un  four  à  chauffe  plus  pro*. 
fonde  et  dont  le  flux  était  plus  étroit ,  on  obtenait  de  boas 
résultats  en  brûlant  un  poids  de  bois   sec  égal  à  celai  iê 
houille  employée  pour  la  même  opération*  Mais  l'opératioa 
exige  du  bois  sec  et  des  hangars  d'une  énorme  dimension;  la  1 
dessiccation  exige  des  dispositions  et  des  fours  très  embanasiiDli»  L 
Ce  ne  serait  donc  encore  que  dans  quelques  localités  parties*   ! 
lières  que  ce  procédé  pourrait  être  suivi  avec  quelque  avantagi* 

PUDELAGE  A  l'aNTHRACITE. 

Des  essais  ont  été  faits  àVizille  pour  le  pudeLige  au  moyen  4c 
ce  combuslible;  il  en  est  résulté  que  l'opération  même  sons 
l'influence  d'un  courant  d'air  forcé ,  n*a  donné  que  de  mauvaii 
produits;  mais  dans  des  localités  convenaI)les ,  on  pourrait 
avec  avantage  pudeler  à  la  houille  et  ûner  à  l'anthracite  ;  le  fer 
obtenu  serait  de  bonne  qualité. 

AFFINAGE   DES   FERS  CASSANTS   A   FaoïD. 

Les  minerais  qui  contiennent  des  phospliates  foumistedi 
des  fers  cassants  à  froid;  beaucoup  de  tentatives  ont  été  lÙM 
pour  en  améliorer  la  qualité  ;  l'emploi  d'un  calcaire  pur  • 
fourni  de  bons  résultats,  mais  la  proportion  ne  doit  pas  éCrt 
trop  grande ,  parce  que  les  scories  deviendraient  réfraclaîrei 
^t  le  fer  pailleux.  L'observation  a  prouvé  que  le  pbospliali  d* 
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fer  se  produit  en  beaucoup  plus  grande  -quantité  au  commen- 
cement qu'à  la  fin  de  Taflinage  ;  que  ce  phosphate  se  décom- 
posant très  facilement  au  contact  des  chai  bons,  il  faut  très  fré- 
quemment faiie  ('couler  les  scories  et  jeter  dans  le  feu  du  cal- 
caire ;  que,  pendant  la  fusion  de  la  fonte,  il  faut  ajouter  des 
çcoiics  r  clies  ,  qui,  par  la  chaux  et  Toxide  de  fer  qu'elles  renfer- 
ment, a{>issent  à  la  fois  sur  le  phosphate  et  le  charbon  de  la  fonte  ; 
que,  dans  la  seconde  partie  de  Tallinage,  la  décarburation  de 
la  fonte  n'a  pas  lieu  par  les  scories,  mais  par  Toxide  de  fer 
que  fournit  la  fonte  ;  et  que  Taddition  de  chaux  est  nécessaire 
pour  empêcher  la  reproduction  du  phosphure  de  fer  ;  qu'en 
raison  de  Taddition  de  chaux  qui  rend  les  scories  sèches,  il  faut 
augmenter  le  vent;  que  le  fer  au  contrevent  est  toujours  moins 
bien  purifie  qu'à  la  varme ,  et  qu'on  obtient  l>eaucoup  plus  de 
dédiet  que  dans  le  traitement  des  fontes  non  phosphoreuses. 
Un  prix  a  été  décerné  par  la  société  d'encoura^^ement  à 
H.  Dufaud  pour  un  procédé  analogue  à  celui  que  nous  ve- 
Bons  d'indiquer.  Mais  bien  antérieurement  Rinnman  avait  em- 
ployé la  chaux  pour  le  même  but;  il  la  mêlait  avec  une  égale 
quantité  de  scories,  et  pour  260  parties  de  fonte  donnant  du  Jer 
fragile  àjroid^  il  ajoutait  liO  de  la  matière  vitreuse ,  et  obte- 
'  uit  190  de  fer  d'excellente  qualité.  Le  chef  de  brigade  Levavas- 
seur  était  aussi  parvenu  à  corriger  les  défauts  du  fer  cassant  à 
froid  ,  en  le  chauffant  dans  un  cément  de  chaux  qui  lui  avait 
fourni  do  bons  résultats. 

Souvent  àR%  minerais  qui  ne  renferment  pas  de  phosphore  , 
ne  fournissent  au  four  à  pudeler  que  du  fer  de  mauvaise  qualité; 
diverses  tentatives  ont  été  faites  pour  l'améliorer.  M.  Scliaf- 
haùtel  a  employé  le  mélanf^e  suivant  qui  a  été  appliqué  avec 
beaucoup  d'avantage  en  Bavière  :  3  livres  3/4  (1^^  836)  de  sel 
marin,  1  livre  3/4  (8578')  de  peroxide  de  manganèse  ,  et  10 
onces  (  3068'  )  d'argile  à  potier  sont  pulvérisés ,  bien  .mêlés,  et 
Introduits  dans  des  cartouches  de  papier,  par  fractions  de  150 
ipammes  environ. 

Quand  la  fonte  est  fondue  et  réduite  en  bain  on  y  projette, 
de  quart  d'heure  en  quart  d'heure,  une  cartouche;  le  papier 
Ixrûle  et  la  matière  se  répand  sur  le  bassin ,  en  décrépitant  for* 
tnient  ;  l'ouvirier  l'y  fait  pénétrer  au  moyen  de  son  ringard^  ee 
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mélange  parait  augmenter  la  production  des  bulles  de  gaz  qai  se  L^ 
produisent  dans  la  fonte ,  la  couleur  des  diverses  parties  du  ^ 
fourneau  éprouve  des  modifications,  et  il  paraît  qu'il  se  dégage 
du  chlore  avec  les  produits  de  la  combustion. 

Ce  procédé,  suivi  pour  le  traitement  de  fontes  qui  fournissent 
du  fer  cassant  à  froid  et  impropre  à  la  fabrication  de  la  tôle, 
a  donné  de  très  bons  fers. 

Dans  d'autres  forges  on  a  joint  à  la  fonte  un  peu  de  nitrate  de 
potasse j  qui  procure  des  fers  extrêmement  nerveux;  enfin, 
dans  d'autres,  uu  mélange  de  chaux ,  d'argile^  et  d'oxide  à 
manganèse,  dont  l'influence  paraît  également  avoir  été  avan- 
tageuse. 

Bien  antérieurement  aux  essais  que  nous  venons  d'indiquer, 
en  1823,  M.  Le  Gallois  avait  tenté  l'emploi  de  l'oxide  de 
manganèse  dans  le  haut-fourneau ,  il  était  parvenu ,  par  une  ad- 
dition de  cette  substance,  à  obtenir  au  haut-fourneau  de  Terre- 
Noire  des  fontes  de  qualité  un  peu  meilleure  que  celle  que 
l'on  y  obtenait  habituellement* 

CREUSETS-PUISARDS. 

lie  travail  d'un  haut-fourneau  doit  être  conduit  d'une  manière 
aussi  régulière  que  possible  ;  les  coulées  éprouvent  cependant 
des  variations  assez  considérables.  Dans  les  usines  où  Ton 
coule  beaucoup  de  petits  objets  de  moulerie  pour  lesquels  on 
puise  dans  le  creuset  la  quantité  de  fonte  nécessaire  ,  afin  de 
ne  pas  déranger  les  coulées  et  d'avoir  ^toujours  une  quantité  de 
fonte  suffisante  à  sa  disposition ,  on  a  employé  diverses  modi- 
fications dont  les  deux  suivantes  ont  fourni  les  meilleurs  résul- 
tats.  Un  creuset  légèrement  conique  séparé  de  l'avant-creuset 
par  un  mur  de  briques  réfractaires,  communique  avec  lui  par  un 
canal  que  l'on  peut  clore  à  volonté  au  moyen  d'un  tampon  de 
charbon  et  de  fraisil  :  ce  n'est  que  plusieurs  semaines  après 
la  mise  en  feu  du  haut-fourneau  que  l^on  fait  passer  la  fonte 
dans  le  creuset-puisard  que  l'on  élève  à  une  haute  température 
au  moyen  de  charbon.  Une  autre  disposition,  préférable  quand 
le  haut-fourneau  n'a  pas  trois  tuyères ,  consiste  à  disposer  pos- 
térieurement un  avant-creuset  ne  servant  qu'à  l'écoulement  des 
laitiers  ;  et  d'établir  sur  la  poitrine  du  fournç{^u  Iç  creuset-jnû- 
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ard  dont  la  pierre  de   tympe  descend  jusqu'à  0°»,16  pour  cm- 
aêcher  le  passage  des  laitiers. 

DE  LA  THÉORIE  DU  TRAITEMENT  DES  MINERAIS  DE  FER  DANS  LE 
HAUT-FOURNEAU,  ET  DE  LA  NATURE  DES  DIVERS  PRODUITS 
ACCIDENTELS    DE    CETTE    OPÉRATION. 

Il  est  difficile  de   connaître    exactement   à   quel   état   se 
trouvent ,  dans  un  haut-fourneau ,  les  diverses  substances  qui 
■y  ont  été  introduites.  On  rencontre  quelquefois  il  est  vrai , 
en  mettant  hors-feu ,   des  attachements  de  fer  réduit  et  ca- 
Terneux ,  d'autres  fois  des  masses  semblables  tombent  dans  le 
creuset;  mais  comme  elles  proviennent  d'un  état  anormal  du 
liaut-fourneau,  il  n'est  pas  possible  de  savoirs!  c'est  par  cet  état . 
que  passe  le  minerai  dans  sa  transformation  en  fonte  :  d'un 
autre  côté  ,  il  arrive  quelquefois  à  la  tuyère  des  morceaux  de 
coke  et  même  de  charbon  ;  leur  analyse  prouve  qu'ils  ne  four- 
nissent plus  de  gaz  par  la  calcination ,  et  qu'abstraction  faite  des 
cendres ,  ou  peut  les  regarder  comme  du  carbone. 

On  sait  aussi  que  le  mélange  intime  du  minerai ,  du  fer  et  du 
charbon ,  est  non  seulement  inutile,  mais  serait  même  huisible, 
et  qu'il  existe  à  peine  un  contact  entre  eux  à  l'état  sous  lequel 
on  les  introduit  dans  le  haut-fourneau.  M.  Leplay  a  fondé  sur 
l'observation  de  ces  faits  une  théorie  qui  paraît  bien  ration- 
nelle ;  d'après  lui  le  charbon  commence  par  former  de  Toxide 
de  carbone ,  qui  produit  une  atmosphère  réductive ,  au  moyen 
de  la  quelle  l'oxide  de  fer  est  ramené  à  l'état  métallique  ;  l'acide 
carbonique  formé  se  trouve  ramené  par  le  contact  de  l'excès  de 
charbon  à  l'état  de  gaz  oxide  de  carbone ,  qui  continue  son  ac- 
tion comme  précédemment ,  et  agit  ensuite  sur  le  métal  en  le 
carbonant. 

Gomme  en  raison  delà  trèshaute  température  qui  règne  dans 
le  haut-fourneau,  et  surtout  sous  l'influence  du  fer,  la  silice 
est  facilement  décomposée  par  le  charbon ,  ou  le  gaz  oxide 
de  carbone ,  le  fer  se  combine  à  une  plus  ou  moins  grande 
proportion  de  silicium  et  de  carbone,  pour  produire  la  fonte. 
Sur  un  fourneau  qui  étaiti  à  la  fin  d'un  fondage ,  on  pra- 
tiqua une  ouverture  assez  large  à  la  hautetu:  des  étalages ,  le 
mimerai  qu'oui  vetija ,  n'offra^it  aucu»  cara^ctère  de  i^iQn  ;  le^ 
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arêtes  mêmes  n'étaient  pas  arrondies ,  mais  le  fer  était  corn 
plétement  réduit  jusque  dans  l'intérieur  des  masses   et  asseï 
mou  pour  être  coupé  au  couteau  ,  ce  qui  prouve  qu'il  n  était 
pas  encore  combiné  au  carbone ,  et  qu'il  avait  été  réduit  par  ^ 
cémentation. 

PRODUITS    ACCIDENTELS. 

On  a  souvent  observé  dans  les  joints  des  pierres  qui  entOB» 
rent  les  ouvertures  de  tuyères,  que  la  flamme  peut  traverser, 
et  sur  la  tympe,  une  matière  scorifiée ,  riche  en  alcali ,  que  kl 
ouvriers  emploient  pour  faire  la  lessive;  elle  renferme  ai 
quintal  0,  385  de  substances  solublcs,  et  0,  615  de  substances 
insolubles.  La  partie  soluble  renferme  sur  100,  carbonate  de 
potasse  63,  sulfat  37,  silice  des  traces  ;  It's  matières  insolubles 
sont ,  en  presque  totalité,  formées  de  silicate  de  fer. 

Depuis  peu,Glarkca  trouvé  qu'il  exsudait  autour  des  tuyères 
de  divers  bauts-fourneaux,  à  air  cbaud,  en  Ecosse,  un  sel  l^è- 
rement  jaunâtre  à  Tétat  solide,  incolore  quand  il  est  fonda, 
et  qui  renferme  53  p.  0/0  de  cyanure  de  potassium ,  et  le  reste 
en  carbonate  de  potasse  et  do  soude.  Les  ouvriers  se  servaicat 
de  cette  substance  pour  laver  leur  lin(];c  ;  sa  quantité  a  été  quel- 
quefois si  grande  qu'il  a  fallu  une  brouette  pour  l'enlever;  ses  1 
propriétés  vénéneuses  doivent  fixer  l'altention  à  cause  des  1 
dangers  qui  pourraient  accompagner  son  emploi.  i 

On  a  signalé  aussi  l'existence  d'une  matière  fibreuse,  que    j 
1^3n   rencontre  quelquefois  à    la   partie   supérieure    de  h 
fonte ,  et  qui  paraît  être  de  la  silice. 

Enfin,  on  a  quelquefois  rencontré  des  cristaux  de  titane  mé- 
tallique dans  le  creuset  :  ce  métal  provient  de  l'oxide  que  ren- 
ferment quelquefois,  en  petite  quantité ,  diverses  variétés  de 
minerais  ou  de  bouilles. 

DE  DIVEBS    PROCEDES  PPOPOSES   POUR  l'eXTRACTION  DU  PER 

DE    SES  MINERAIS. 

Ges  procédés  peuvent  être  divisés  en  deux  catégories  bien 
distinctes  ;  les  uns  ne  sont  relatifs  qu'à  des  modifications  aux 
procédés  actuellement  suivis ,  les  autres  en  sont  totalement  dif* 
férents  ;  nous  nous  éa  occuperons  8accessi?ement. 
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MODIFICATIONS   AUX    PROCÉDÉS   SUIVIS; 

!•  Fusion  des  minerais.  Le  peu  de  clian{][enient  qu'éprouvent 
Le  minerai  et  le  combustible  au-dessus  des  étalages,  a  fait  peil- 
ser  à  M.  Gueniveau,  que  Ton  pouvait  modifier  singulièrement 
Id  forme  et  la  disposition  des  liauts-fourneaux  ,  en  divisant  lé 
travail  entre  deux  sortes  de  fourneaux,  les  uns  de  préparation, 
les  autres  de  fusion.  Les  premiers  seraient  des  fourneaux  à  rë^ 
Terbère disposés  à  la  suite,  et  au  niveau  du  gueulai d  du  four^ 
lieau  de  fusion ,  et  chaudes  par  la  flamme  et  les  gaz  combusti» 
blés  ;  l'un  servirait  à  la  carbonisation  de  la  houille ,  l'autre 
à  la  préparation  des  matières  à  fondre  :  la  carbonisation 
delà  houille  se  ferait  plus  économiquement  que  par  lespro^ 
cédés  ordinaires  ,  par  les  gaz  chauds  et  sans  oxigène  :  le  gril* 
lage  dans  le  four  de  préparation  s'opérerait  avec  facilité,  et 
quand  il  serait  produit ,  on  mêlerait  à  ces  minerais  le  coïki- 
bustible  nécessaire. 

Le  fourneau  de  fusion  serait  construit  comme  la  partie  des 
Iiauls-fourueaux  au-dessous  du  ventre,  avec  des  étalagea  pins 
&t>ît9 ,  parce  qu'il  n'existerait  pas  de  colonnes  de.matières  su- 
perposées; au-dessus  se  trouverait  une  voûte  en  brique,  servant 
de  communication  avec  les  fours  de  préparations  et  lesappareikà 
échauffer  Tair,  qu'on  devait  employer.  Autour  de  cette  chambré 
seraient  pratiquées  des  ouvertures,  fermées  pendant  la  fusion^ 
êt^destinées  à  passer  des  ringards  pour  faire  descendre  les  matières 
arrêtées ,  ou  nettoyer  les  parois  de  l'ouvrage.  La  cuve  ser&it 
donc  supprimée,  et  le  fourneau  n'aurait  qu'une  hauteur  de 
5  mètres  pour  le  coke ,  et  de  3  pour  le  charbon  de  bois. 

Wilkinson  a  fondu  du  minerai  de  fer,  au  coke,  avec  un  four- 
neau de  *^ni9^*^>  ^^  Bouchotte ,  avec  un  de  4<n,  a  obtenu  de  très 
bons  résultats  en  consommant  seulement  un  peu  plus  de  char- 
bon de  bois;  d'où  M,  Gueni\ieau  conclut  que  les  effets  auraient 
été  encore  plus  avantageux  ,  si  les  matières  eussent  subi  une 
préparation  comme  celle  qu'il  propose. 

Des  objections  sérieuses  ont  été  faites  contre  ces  dispositions, 
qui  ne  sembleraient  devoir  produire  autre  chose  que  rendre 
horizontale  la  cuve  des  hauts^fouméauit ,  mais  en  rendant 
dH&ciie  le  travtdl  des  ouvriers  cbàrgéft  de  faire  tôin&èr 
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dans  le  fourneau  de  fusion  les  matières  provenant  des  fouw 
de  préparation.  La  seule  chose  que  Ton  puisse  répondre  à  cet 
égard ,  c'est  que  Ton  pourrait  mieux  conduire  l'opération  dam 
ce  dernier  cas,  que  dans  le  haut-fourneau,  parce  que  l'on  pom^ 
rait  voir  les  matières  et  s'assurer  de  leur  état ,  ce  qui  est 
impossible  dans  le  haut-fourneau. 

2"*  Jffinage.  L'affinage  exige  un  temps  considérable ,  paicf 
que  l'air  est  le  seul  agent  d'oxidation  employé  ;  un  mébmfe 
d'air  chaud  et  de  vapeur ,  injecté  sur  la  fonte  dans  un  four  i 
réverbère,  semblerait  à  M.  Gueniveau  pouvoir  offrir  ds 
avantages ,  et  réduire  de  beaucoup  la  consommation  du  com* 
bustible ,  et  sans  employer  de  machines  soufflantes.  Il  est  im- 
ppssible  de  se  faire  une  idée  exacte  sur  l'emploi  de  ce  procédé^ 
sur  lequel  l'expérience  seule  peut  prononcer.  Yoy.  plus  loin. 

3°  Laminage  du  fer.  L'emploi  de  trois  cylindres  dans  lei 
petits  rnills  favorise  singulièrement  l'étirage  du  fer;  on  ne  pour* 
rait  s'en  servir  pour  les  gros  cylindres  à  dégrossir  ou  à  espater,' 
à  cause  de  la  hauteur  à  laquelle  il  faudrait  élever  le  bidon  ou  h 
maquette,  et  qui  rendrait  difficile  de  les  conduire  dans  la  canne- 
lure qu'ils  devraient  traverser.  Tous  sont  placés  horizontile- 
tuent,  et  exigent  des  arbres  très  longs  et  des  moyens  dé 
transmission  qui  consomment  une  grande  force  motrice. 
Pour  les  diminuer  autant  que  possible,  M.  Gueniveau  a 
proposé  d'établir  des  laminoirs  verticaux  autour  d'un  cercle 
formé  par  une  roue  motrice,  communiquant  le  mouvement  ^ 
à  des  engrenages  également  horizontaux ,  fixés  sur  Taxe  des 
cylindres;  par  ce  moyen  on  diminuerait  aussi  de  beaucoup  les 
dimensions  de  l'atelier. 

Une  très  grande  difficulté  s'offrirait  dans  l'emploi  de  ce 
procédé  :  les  pièces  pesantes  exigent  un  tablier  placé  en  avant 
du  laminoir,  à  la  hauteur  des  cannelures,  et  sur  lequel  le  * 
lamineur  repose  la  pièce  pour  la  diriger  facilement  ;  comme  les 
pièces  passent  successivement,  et  dans  un  temps  très  court,  dans 
des  cannelures  de  plus  en  plus  pétrîtes,  il  faudrait  que  le  tablier 
pût  se  soulever,  et  suivre  exactement  la  marche  de  la  pièce;  en 
outre ,  quoique  devenue  plus  maniable  à  mesure  qu'elle  s'é- 
tire ,  il  serait  très  difficile  à  l'ouvrier  de  la  diriger  dans  sa 
marché  quand  U  arrivernit  ^  une  certaine  hauteur  :  U.  fyvAx^ 
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écessairement  multiplier  le  nombre  des  laminoirs  afin  de 
iJir  donner  moins  de  longueur,  ce  qui  contre-balancerait  peut- 
Lre,  et  bien  au-delà  ,  les  avantages  que  Ton  pourrait  attendre 
e  cette  disposition. 

M.  Moisson-Desroches  a  proposé  ,  de  son  côté,  des  modifica- 
.ons  aux  artifices  employés  dans  la  méthode  anglaise';  au  lieu 
e  donner  aux  cylindres  ébaucheurs  un  mouvement  de  rota- 
ton  ,  on  leur  en  procurerait  un  de  va-et-vient ,  de  sorte  que  le 
er  paisserait  des  deux  côtés  ;  on  disposerait  de  la  même  ma- 
Liera  les  laminoii^  à  tôle;  au  lieu  du  rapport  de  15  à  11  entre 
es  cannelures,  on  pourrait  adopter  celui  de  3  à  2  ^  le  fer  se  re- 
roidissai^t  beaucoup  moins ,  on  diminuerait  donc  le  nombre 
les  cylindres  :  ainsi  on  aurait  huit  paires  de  cylindres  au  lieu 
le  douze.  Chaque  paire  étant  à  1  mètre  de  distance ,  il  faudrait  à 
»eine  dix  secondes  pour  obtenir  une  barre  de  5  mètres ,  tandis 
ju'on  en  emploie  toujours  plus  de  50,  et  souvent  90  dans  le  tra- 
vail actuel\  avec  une  roue  ayant  à  sa  circonférence  une  vitesse 
le  1"»,3  au  lieu  de  3. 

Pour  faciliter  le  changement  des  dernières  paires  de  lami* 
loirs ,  on  pourrait  avoir  des  cages  mobiles ,  que  Ton  substi- 
:uerait  les  unes  aux  autres;  et  pour  diminuer  le  refroidissement 
iufer,  les  fours  seraient  placés,  sur  la  circonférence  d'un  cercle 
lont  les  laminoirs  occuperaient  le  centre. 

INTRODUCTION    DE   LA    VAPEUR   d'eaU    DANS    LES    HAÇTS-FOURNEAUX. 

M.  Gueniveau  avait  proposé  de  tenter  l'emploi  d*une  cer- 
taine quantité  de  vapeur,  injectée  en  mélange  avec  l'air,  comme 
moyen,  de  faciliter  la  réduction  des  minerais  par  la  production 
<le  gaz  réductifs.  M.  Berthier  regarde  comme  très  défavorable 
le  résultat  que  l'on  obtiendrait  ;  cependant  un  brevet  d'impor- 
tation a  été  pris  récemment  pour  ce  procédé  ,  qui  paraît  suivi 
déjà  avec  avantage  dans  quelques  fourneaux. 

Il  y  a  plus  de  trente  ans  qu'au  fourneau  de  Ferrières,  dépar- 
tement de  l'Eure ,  M.  Bréant  a  remarqué  le  très  bon  effet  que 
produisait  l'introduction  d'une  petite  quantité  de  vapeur  mêlée 
avec  l'air  ;  à  cette  époque  ,  on  n'avait  pas  encore  employé  de 
tuyères  à  eau  :  celles  doiit  on  se  servait  brûlaient  très  rapide - 
Vi^X]  on  avait  imaginé  d'y  injecter  un  très  petit  filet  d'eau 
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pour  les  refroidir  ;  une  petite  quantité  de  vapeur  tè  mâaitl 
Tair,  et  pénétrait  ainsi  dans  le  fourneau  ,  dont  la  marche 
très  bonne  depuis  cette  modification. 

M.  Bréant  se  servit  avec  beaucoup  d'avantage  de  VinjectiM 
d'un  peu  de  vapeur  pour  des  fourneaux  à  manche  qu'il  eutooi 
casion  de  construire  ;  il  fut  arrêté  dans  l'extension  de  ce  pro^ 
cédé  par  la  crainte  que  la  quantité  de  {][az  combustible  obten 
ne  parvint,  dans  quelques  circonstances,  à  produire  quelque  dt^l^ 
tonation  dangereuse.  On  sait,  en  effet,  comme  nous  Tavons Si- 
gnalé en  parlant  de  la  mue  en  feu  des  liants-fourneaux ,  qnl 
lorsqu'on  allume  le  feu  par  le  gueulard ,  la  flamme  cesse  fpà^ 
quefois,  et  qu*en  rallumant  les  gaz  il  se  produit  une  explèsiftk 
qui  peut  altérer  la  solidité  de  la  chemise.  L'effet  produit  sertit 
beaucoup  plus  grave  avec  la  vapeur  d*eau ,  mais  il  nous  seiAM 
qu'un  accident  semblable  ne  pourrait  arriver  lorsque  le  fonr^ 
neau  se  tiouve  à  une^haute  température;  la  propoition  (Tlâr 
qui  y  parvient  avec  la  vapeur  sufllt  toujours  pour  brûler  lespl 
combustibles  produits;  s'il  en  était  autrement,  il  devraitpoa» 
voir  se  former  quelquefois  des  mélanges  détonants,   puîsqall 
•e  produit  sans  cesse  du  gaz  oxide  de  carbone,  et  que  l'air  cH' 
toujours  saturé  d'humidité,  quand  il  est  reçu  dans  unrégulatev 
à  eau. 

Du  reste,  la  proportion  de  vapeur  à  introduire  doit  être  rei4 
fermée  dans  une  limite  que  Texpéiience  seule  peut  permettre 
de  déterminer;  au-delà,  elle  deviendrait  très  nuisible,  et  Xest 
probable  que  c'est  avec  Voir  chaud  ou  les  gaz  carbonés  qu'on 
pourra  en  utiliser  l'emploi. 

Des  essais  faits  récemment  par  M.  Bréant ,  dans  lesatelieii 
de  M.  Cave,  font  entrevoir  l'importance  de  cette  applirati<m^,l 
pour  le  chauffage  du  fer,  qui  se  trouve  beaucoup  plus  rapide*  | 
ment  élevé  à  la  température  du  blanc -sondant  y  sans  éprouTef  I 
autant  d'oxidation  que  par  l'action  de  Tair  seul ,  et  la  poisibiliti 
de  supprimer  les  machines  soufflantes  par  l'injection  dam  h 
buse,  d'un  filet  de  vapeur  qui  détermine  un  courant  d'airsofB' 
sant  pour  l'opération.  Voy.  Vapeur. 

EXTRACTION  DIRECTE   DU   F£R   DE  SES  KlIfERAIS. 

Gé  sénat  Mtns  émirent  un  grand  Aiwtage  que  de  jpdiiTOft 
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itenir  du  fer  directement ,  au  lieu  de  le  transformer  d*aborâ 
^  fonte  j  pour  ramener  ensuite  celle-ci  à  Fétat  de  fer,  eà  ' 
k-nsommant  une  grande  quantité  de  combustible  et  de  maiH- 
oeuvre  ;  nous  signalerons  rapidement  les  tentatives  faites  dans 
^  but. 

1»  Dans  les  fours  à  rci^crbères  au  moyen  du  charbon.  Il  y  après 
B  trente  ans  que  MM,  Musliet,  Fièrejcan  et  de  Yanderbuch, 
nt  fait  des  essais  pour  la  réduction  directe  des  minerais  de  fer 
ti  four  à  réverbère;  ils  ont  prouvé  la  possibilité  du  résultat; 
hais  pas  plus  que  ceux  qui  ont  été  faits  postérieurement,  ces 
9sais  n'ont  pas  fourni  de  documents  positifs  sur  la  question 
conomique. 

M.  Moisson  Dcsroclics  pense  que  Ton  réussirait  en  portant 
ss  bases  suivantes. 

Sur  une  même  droite  formant  Taxe  du  four,  on  établirait  la 
«mmunication  de  plusieurs  fours  à  pudeler,  destinés  au  grillage 
ît  à  la  réduction  du  minerai  ;  une  baute  cbeminée  serait  an- 
lexée^u  dernier  ;  la  porte  de  chargement  du  dernier  four  se- 
"ait  dans  Taxé  même ,  afin  de  pouvoir  pousser  le  minerai  dans 
es  précédents.  Le  minerai  grillé  serait  poussé  dans  le  four  à 
Mideler,  où  il  se  fritterait,  et  ensuite  dans  un  bain  de  laitier  , 
l'où  il  serait  porté  à  l'étirage.  On  ne  consommerait  que  1,63  de 
bonne  bouille,  pour  réduire  1  de  minerai;  tandis  que  par  le 
procédé  anglais  on  en  consomme  8,  non  compiis  le  combustible 
îl^ployé  pour  les  machines,  et  avec  un  seul  fourneau  on  pour- 
rait obtenir  2,880  quintaux  métriques  de  fer,  ou  57,600  quin- 
taux métriques  avec  vingt  fourneaux ,  dont  quatre  seraient  tou- 
jours libres  pourries  réparations. 

2*  Par  le  gaz   hydrogène    carboné    et    Voxide   de    carbone* 
M.  Dumas  avait  pensé  que  par  l'emploi  du  mélange  d'hy- 
drogène carboné  et  d'oxide  de  carbone  provenant  de  la  décom- 
position de  l'eau  par  le  charbon  on  obtiendrait  une  réduction 
facile  des  minerais  de  fer.  M.  Grellet,  qui  a  pris  un  brevet  d  a- 
'prèsce$  indications,  a  obtenu  des  résultats  satisfaisants  sur  une 
petite  échelle  ;  et  l'on  a  observé  que  le  soufre,  le  phosphore  du 
l'arsenic,  se  dégageaient  en  combinaison  avec  l'hydrogène  ;  les 
difficultés ^e  Ton  n'a  pas  pu  surmonter  sont  relatives  à  la  sé« 
(antion  du  fer  réduit  et  des  gangues;  le  layage  i  te  yeâtilationi 
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peut-être  préférable ,  et  la  fusion  sont  les  seuls  moyens  à 
ployer;  peut-être  que  le  dernier,  appliqué  comme  l'a  proj 
M.  Moisson-Desroches ,  serait  le  plus  avantageux.  Nous  igoo^ 
rons  si  ces  essais  ont  été  continués  depuis  1830. 

TRAITEMENT    DES   MINERAIS    DE    FER    A    LA    FORGE  CATALANE. 

Un  certain  nombre  de  minerais  de  fer  facilement  fu 
peuvent  être  traités  par  un  procédé  dans  lequel  le  fer  passe 
Une  seule  opération  à  l'état  de  fer ,  mais  en  s'unissant  d' 
à  plus  ou  moins  de  laitier,  pour  former  yne   espèce  d'aciet' 
Nous  l'indiquerons  très  brièvement. 

Le  fourneau  ,  disposé  comme  une  renardière  ,  a  sa  nutioi! 
construite  en  (];ranit  lié  avec  de  l'argile;  l'angle  formé  avec  U 
contrevent  reçoit  quelques  massoques  de  fer  forgé  ;  la  varmt 
est  formée  de  massoques  posées  l'une  sur  l'autre  jusqu'à  Iil 
tuyère 9  ainsi  que  le  contrevent;  le  laiterol ,  également  enmaïf 
soques,  les  reçoit  droites;  la  pierre  de  fond  est  en  granit;  \m 
est  injecté  dans  le  creuset ,  le  plus  ordinairement'  par  cb 
trompes. 

Le  creuset  étant  rempli  de  combustible  enflammé  et  noï' 
qui  s'élève  au-dessus  de  l'ouverture  de  la  tuyère,  l'ouvrier  di-' 
vise  la  longueur  en  deux  parties  inégales  :  le  tiers  du  côté  du 
contrevent  est  rempli  de  charbon ,  les  deux  tiers  du  côté  de  la 
tuyère  de  minerai  passé  au  crible  ou  greillade,  de  mianièrel 
former  un  talus  qu'on  recouvre  de  fraisil  humide  et  bien  battm 
on  donne  le  vent,  et  à  mesure  que  l'on  s'aperçoit  que  le  mino- 
rai descend ,  on  passe  dessous  du  charbon  ,  en  recouvrant  de 
greillade  les  parties  qui  donneraient  issue  à  la  flamme  ;  on  iùi 
écouler  les  scories,  et,  de  temps  à  autre,  et  à  mesure  que  le  nû- 
nerai  s'agglutine,  l'ouvrier  le  réunit  vers  le  centre ,  en  cent»; 
nuant  à  percer  lechio;  quand  le  fer  s'agglutine ,  on  faitplui 
fréquemment  des  percées ,  et ,  en  inclinant  la  tuyère ,  on  rap- 
proche le  plus  haut  degré  de  température  du  point  où  se  troafe 
le  massé,  qu'on  porte  sous  le  marteau  pour  le  couper  en  deux 
massoques ,  l'une  forgée  immédiatement ,  l'autre  mâintetuit 
chaude  au  moyen  de  scories  et  de  charbon.  Chacune  des  ma»- 
soques  est  coupée  en  deux  ,  et  fournit  deux  massoqicettes  f  ^ 
sQut  étirées  sous  le  marteau. 
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On  obtient  par  ce  procédé  àxxfer  doux ,  àajerjort,  et  du  fer 
:iat.  Le  premier  est  toujours  un  peu  aciéreux,  mais  très  ner- 
:"iix  ;  le  fer  fort  est  un  mélange  de  fer  et  d'acier  en  propor- 
>ns  variables  ;  le  fer  cédât  est  un  très  bon  acier  natm^el. 

Les  charbons  durs ,  chêne  et  hêtre ,  sont  préférés,  dans  les 
x'ges  catalanes,  aux  charbons  légers ,  sapin,  aulne,  pin, 
3uleaa  et  châtaignier. 

Pendant  la  première  partie  de  l'opération,  le  minerai  exposé 
tme  chaleur  médiocre ,  éprouve  un  véritable  grillage  ;  à  me- 
jure  que  la  température  augmente  le  fer  se  réduit  par  cémen- 
àtion  ;  les  gangues  pouvant  fondre  directement ,  produisent 
Yu  laitier  qui  s'écoule  à  mesure  que  le  fer  prend  corps.  Mais 
>us  l'influence  du  charbon^  à  une  haute  température,  il  forme 
.ne  combinaison  qui  se  trouve  détruite  en  partie  par  la  greil- 
mie  que  l'on  ajoute ,  ce  qui  explique  parfaitement  l'état  plus 
^11  moins  aciéreux  des  masses.  Mais  des  expériences  faites  par 
i/l.  Marrot  ont  prouvé  qu'outre  la  continuité  de  l'opération 
Ijont  on  connaissait  bien  l'influence ,  l'oxide  de  manganèse  fa- 
vorise la  formation  de  l'acier  d'une  manière  extrêmement 
narquée. 

FABRICATION  DE  l' ACIER  NATUREL. 

Dans  le  travail  des  forges  catalanes  on  obtient  toujours  de 
l'acier  ;  mais  l'opération  n'est  pas  conduite  dans  le  but  unique 
3e  se  procurer  ce  produit ,  et  la  fabrication  de  l'acier  naturel 
est  niontée  sur  un  mode  particulier  d'affinage  de  la  fonte. 

Toutes  les  fontes  ne  se  prêtent  pas  également  à  la  transfor- 
■nation  en  acier.  Dans  divers  parties  de  l'Allemagne  on  produit 
exprès  des  fontes  blanches  lamelleuses,  ou  des  fontes  rubanées, 
oui  ne  se  forment  qu'avec  des  minersds  fusibles  manganesi- 
i^res,  chargés  en  fortes  proportions,  et  bien  grillés.  M.  Stengel 
a  remarqué  qu'en  se  servant,  comme  fondant  pour  le  fer  spa- 
tiiîque,  du  laitier  très  manganésifère  produit  dans  l'opération  , 
on  oi)tenait  de  belle  fonte  lamelleuse. 

L'affinage  de  la  fonte  traitée  pour  acier  s'opère  dans  les 
ûèmes  fourneaux  et  avec  les  mêmes  conditions  que  pour  ob- 
tenir du  fer,  mais  on  travaille  avec  un  vent  fort  pour  liquéfier 
tiès  promptement  la  fonte  et  ynç  ^d4itioi^  dç  jscories  ;  »  ^Ue  a 
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de  la  tendance  à  se  coaguler  ;  jamais  on  ne  soulève  la 

On  phce  dans  le  creuset  un  premier  morceau  de  fonte 
des  battitures  eu  des  laitiers  riches,  pour  gurnir  les  parois, 
successivement  d*autres  morceaux  prcalabli ment  cliauH/'S ,  a 
continuant  Uaddition  de  batiitures  ou  de  scories  riches.  Ce  tnr 
vail  donne  lieu  aune  grande  consommation  de  charbon,  efl 
un  déchet  qui  va  très  souvent  à  un  tiers.  Arrivé  au  degré  d'aft 
finage,  Tacier  est  ensuite  coupé  en  morceaux  que  Ton  Sound 
à  l'action  du  martinet. 

Ce  produit  est  moins  uniforme  que  l'acier  de   cémentatioii 
mais  il  sert  avec  un  grand  avantage  à  la  construction  d* 
foule  d'instruments.  (Voy.  Acier.) 

FER    DE    niBLONS. 

Les  rognures  qui  proviennent  de  la  fabrication  dek 
tAle  ou  des  feoderies  ne  pourraient  servir  à  aucun  usage t 
cause  de  leurs  dimensions.  On  peut  les  employer  pour  fa- 
briquer des  fers  d'une  bonne  qualité,  en  les  rassemblmt 
en  trousses  que  l'on  soinnet  à  l'action  du  four  à  rifétf 
bère  ,  dont  la  sole  est  creuse,  à  la  chaleur  d'un  blanc  fondaM 
et  les  martiuant  ensuite  aux  dimensions  voulues.  On  faiti 
aussi  beaucoup  de  fer  de  riblons  avec  de  vieux  clous  et  touta 
sortes  de  rognures ,  mais  le  fer  que  l'on  obtient  n'est  pas  toU' 
)Our.s  de  bonne  nature ,  à  cause  des  défauts  des  matières  pra- 
mières  employées ,  de  sorte  que  Topiiiion  sur  les  qualité 
avantageuses  de  cette  sorte  de  fer  ne  peut  être  relative^ 
celui  que  L'on  obtient  avec  les  ro;];aures  de  bonnes  tôles. 

Gomme  le  fer  est  presque  toujours  fortement  oxidé,3if 
produit  une  grande  quantité  de  scories  très  chargées  de  méli( 
qpii  forment  un  bain  sur  la  sole ,  et  facilitent  le  traiCement 

DES  DIVERSES  VARIÉTÉS  DE  FER. 

Dans  quelques  usines  on  est  dans  Tusage  de  parer  le  fer;  M 
lecbauffe  au  rouge  après  l'étirage,  et  on  le  martine  pourUit 
détacher  la  couche  d'oxide  et  lui  donner  des  arêtes  vives. 

En  martelant  le  fer  à  froid ,  ou  lui  donne  une  couleur  u* 
doisëe  et  un  aspect  agréable  ,  mais  au  détriment  de  ses  qui* 
Uté»;  qodquefeis  on  le  pare  au  rouge  brun.  Bans  le$  dciBLéB 
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devient  cassant,  mais  si  on  le  recuit  ensuite,  le  bon  fer 
éprend  ses  qualités,  tandis  que  le  mauvais  conserve  son  ai- 
reur. 

On  (listingiie  les  fers  en  mous  et  en  durs. 

fçrs  mous.  Us  se  plient  bien  à  froid,  et  s'étirent  facilement  ; 
P|r  texture  est  grenue ,  mais  après  le  martelage  ils  offrent 
caucoup  de  nerfs  et  deviennent  ûbreux.  On  en  distingue  plu- 
k^rs  variétés. 

1*  Ftr  mou  et  tenace.  Il  peut  se  plier  plusieurs  fois  sur  lui- 
p&kie  ,  à  froid  ou  à  chaud ,  sans  se  fendiller  ;  mais  il  s'allonge 
19118  une  traction. 

2**  —  mou  aigre.  Cassant  à  froid  quand  oh  veut  le  ployer ,  il 
^st  facilement  plié  à  chaud.  Cette  mauvaise  qualité  peut  pro* 
renir  de  ce  que  le  fer  a  été  trop  chauffé;  il  reprend  alors  ses 
(Oalités  premières  par  le  forgeage,  après  une  chaude  grasse  ,, 
■mis  s'il  reste  avec  ses  défauts,  son  aigreur  provient  du  siU- 
cium. 

3^  —  mou  et  cassant,  .A  froid  il  ploie  un  peu,  à  chaud  on 
JfWt  le  forger ,  mais  il  se  brise  par  un  choc  un  peu  violent,  ou 
luieibrte  compression. 

Fea  ^urs."^  lis  sont  grenus ,  et  perdent  difficilement  cette 
texture  par  le  martelage. 

V  Fers  durs  et  forts.  On  peut  les  plier  sous  toutes  les  formes, 
â froid  comme  à  chaud  ;  ils  s'étendent  très  peu  par  la  tractipn. 

,  2^ — Durs  et  aigres.  Us  cassent  à  froid,  se  forgent  mal  et 
huilent  quelquefois  à  chaud. 

3^  — -  Durs  et  cassants ^ovl  fers  tendres.  Cassants  à  froid ,  ils  se 
.^liient  facilement  à  chaud  :  tous  les  fers  phosphoreux  présentent 

«(€uractère. 
4^*«-  Durs  etromferains  ou  de  couleurs.  Cassants  à  froid,  ils  se 

ikient  à  une  chaleur  rouge ,  mais  s'égrènent  sous  le  marteau 

k  «ne  température  trop  élevée  ;  ils  contiennent  presque  tous 

On  eisûe  le  fer,  dans  les  usines,  par  la  percussion,  ou  en  le 
cnrbant  sur  lui-même. 

Les  barres  sont  jetées  avec  force  sur  une  enclume  étroite , 
Kr  un  ouvrier  qui  les  élève  au-dessus  de  sa  tête ,  et  on  ploie 
ijMûteà  plttsî^ars  reprises  leurs  «xtrémités;  si  leur  poids  est 
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ti*op  fort  pour  faire  Fessai  de  cette  manière ,  on  les  pose 
porte-à-faux  sur  une  enclume ,   on  les  frappe  avec  un  mat 
teau  à  panne  étroit ,  et  on  les  redresse  ensuite. 

Des  barres  pourraient  se  briser  eu  deux  morceaux  sans  que] 
le  fer  fiit  de  mauvaise  qualité ,  et  par  suite  du  martelage 
froid  ;  mais  quand  elles  se  cassent  en  plusieurs  fragments, 
fer  est  toujours  mauvais. 

En  Suède  on  a  adopté  un  autre  mode  d'essai  :  Textré 
de  la  barre  est  callée  dans  une  ouverture  pratiquée  au  mili 
d'une  pièce  de  bois  encastrée  dans  le  sol  ;  l'ouvrier  la  plie 
angle  droit,  la  redresse ,  la  plie  en  sens  inverse,  et  la  r 
de  noilnreau  :  le  fer  doit  être  de  très  bonne  qualité  pour  nfâ^ 
ter  à  cet  essai. 

Les  ouvriers  qui  emploient  le  fer  l'essaient  à  la  foige,  { 
différentes  températures ,  et  en  le  soudant  sur  lui-même  à  di-.^ 
verses  reprises  :  c'est  un  moyen  infaillible  de  reconnaître  Kt 
caractères. 

On  a  cherché  à  utiliser  les  laitiers  provenant  du  travail  dn 
haut-fourneau  ;  nous  nous  occuperons  de  ces  applications  à  ^a^ 
ticle  Laitier  ;  nous  renvoyons  également  à  l'article  Malleaiu' 
(  Fonte  )  ce  qui  a  rapport  à  V Adoucissement  de  la  fonte p  sur  la- 
quelle des  essais  récents  rappellent  l'attention. 

H.  Gaultier  de  Claubbv. 
HAUTBOIS.  Voy.  Instruments  a  vent. 
HÉMATINE.  Voy.  Bois  de  teinture. 
HERBAGES.  {Jgric,)  On  a  déjà  décrit,  à  l'article GaiMwà», 
les  meilleures  et  les  plus  importantes  des  plantes  propres  à  la 
formation  des  herbages.  Ce  dernier  terme  sera  considéré  id 
dans  son  sens  littéral  et  générique  de  terrain  planté  en  herbes 
fourragères^  susceptible  d'être  divisé  en  deux   espèces,  sous  le 
rapport  de  sa  destination  ;  savoir  :  les  prairies^  où  l'on  a  prin- 
cipalement en  vue  la  conversion  de  l'herbe  en  foin  propre  i 
la  nourriture  sèche  des  bestiaux  à  l'étable,  et  les  pâturages^  fAf 
sans  renoncer  entièrement  à  cette  récolte,  obtenue  par  les  procéda 
réguliers  d'une  fauchai  son  plus  ou  moins  répétée  sous  l'influence 
de  circonstances  plus  ou  moins  favorables,  on  abandonne  ce- 
pendant une  partie  des  produits  hcrbagers   au  ^  bétail ,  pour 
être;  suivant  cerUûnçs  conditions^  consommés  pai*  lui  sur  pied 
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en  vert.  Mais  le  bétail  lui-même  étant  d'espèces  très  différentes 
son  action  sur  l'herbage  étant  aussi  très  variée,  il  y  aura 
sd^ord  à  considérer,  dans  la  formation  des  herbages,  les  rap- 
wXs  qui  devront  se  trouver,  pour  le  maintien  de  leur  bon  état 
;  la  prolongation  de  leur  durée,  entre  l'espèce  d'herbe  à  con^ 
»nuner  sur  place  par  le  bétail,  et  la  manière  dont  celui-ci  est  des- 
Clé  par  son  organisation  à  procéder  à  cette  consommation.  Ces 
Hâtions  sont  importantes  à  étudier  et  à  bien  connaître,  pour 
occuper  judicieusement  du  choix  des  principales  plantes  qui 
oivent  entrer  dans  la  formation  des  herbages,  et  qui  seront 
lus  nombreuses  et  plus  variées,  si  toutes  les  espèces  ou  plusieurs 
spèces  de  bétail  y  doivent  paître  successivement,  que  si  une 
suie  espèce .  comme  des  chevaux ,  des  bœufs  ou  des  moutons, 
.vivent  s'y  nourrir  pendant  toute  la  partie  de  l'année  qui  n'aïua 
«s  été  réservée  à  la  récolte  du  foin.  D'autres  circonstances 
:mcore  sont  à  considérer  ici ,  telles  que  la  qualité  du  sol  culti- 
ràble,  plus  légère 'ou  plus  tenace,  plus  sèche  ou  plus  humide,  et 
^â  couche  plus  superficielle  ou  plus  profonde,  et  plus  ou  moins 
sropre  ainsi  aux  racines  traçantes  ou  aux  racines  pivotantes. 
Dans  les  sols  d'une  natme  et  d'une  composition  mixte,  c'est^à- 
lire  où  aucune  de  ces  qualités  ne  l'emportera  sur  l'autre  d'une 
manière  prépondérante,  il  sera  d'une  bonne  prévoyance  de 
mélanger  davantage  les  graines,  et  l'on  peut  être  sûr  que  l'es- 
pèce dont  le  terrain  favorisera  davlantage  le  développement  sera 
suffisante  pour  le  bien  couvrir  en  prenant  bientôt  la  place  de 
celle  qu'il  aura  repoussée. 

La  terre,  quoi  qu'on  fasse,  renferme  toujours  dans  son  sein 
"^uie  multitude  infinie  de  germes  que  toutes  les  opérations  pré- 
paratoires ne  parviennent  pas  à  détruire,  que  les  nombreux 
lemuements  de  la  terre  contribuent  même  à  faire  éclore,  et  si  le 
choix  rigoureux  et  l'ensemencement  isolé  des  graines  sont  une 
chose  praticable  pour  ces  petites  pièces  de  gazon  destinées  à  l'or- 
nement des  jardins ,   et  dont  le  tapis  homogène  est  compté 
parmi  leurs  beautés ,  et  ne  peut  être  maintenu  que  par  de 
ligoureux  sarclages,  Il  ne  peut  guère  en  être  ainsi  dans  la  for- 
mation des  gazons  herbagers,  à  laquelle  doivent  d'abord  présider 
ces  principes  d'économie  qui  peuvent  seuls  assurer  le  succès  à 
^  entreprises  agricoles,  si  peu  lucratives  de  leur  nature.  Il 
VI.  ao 
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suiirait,  en  pareil  cas,  de  se  procurer  des  meilleures  prairi 
du  voisinage  des  graines  ramassées  au  pied  des  meules,  ou 
les  greniers  où  le  foin  en  provenant  y  aurait  été  serre  ,  ou 
les  râteliers  où  il  aurait  été  consommé,  et  de  les  semer  dul 
des  terrains  convenablement  préparés.  Si,  en  même  temps qari 
la  bonne  herbe  lèvera,  la  terre  produit  de  ces  herbes  fortes  et 
dures  que  Ton  sait  impropres  à  former  de  bons  fourrages  sed 
on  les  extirpera  facilement  en  un  ou  deux  sarclages  pratiqd( 
par  des  rangées  de  femmes  et  d'enfants,  ayant  à  leur  tête  un  mil 
veillant  intelligent,  et  Ton  verra  l'aspect  que  présentera  bientôt^ 
surlace.  Mais  il  ne  faut  pas  croire  que  cet  aspect  soit  long-teinffi 
le  même;  des  plantes  d*abord  inaperçues  ou  peu  nômbreiM 
succéderont  abondamment  à  d'autres,  et  il  s'opérera  uoe  sortie 
d*assolement  naturel  par  suite  duquel  les  débris  des  plantai' 
anciennes  serviront  de  berceau  et  de  nourriture  à  des  plantf 
nouvclle&>  Oiv  serait  étonné,  si  l'on  voulait  prendre  le  soin dM 
l'observer,  des  changements  que  peut  subir  ainsi  la  flore  de  b 
même  prairie  dans  le  cours  de  dix  années.  Ce  que  nous  venofli, 
de  dire,  au  surplus,  n'a  pas  pour  objet  d'établir  qu'il  ne  iàlHt- 
apporter  aucun  soin  dans  le  choix  des  plantes  destinées  à  laio^ 
mation  des  herbages,  mais  seulement  de  faire  comprendre qoi 
ce  choix  est  modifié  dans  la  pratique  par  des  circonstance!  )■ 
doivent  nous  détourner  de  faire  des  principes  une  applicatitt 
trop  rigoureuse,  et  coûteuse  par  conséquent  ;  et  il  fautaccoidflr 
h  la  fertilité  naturelle  du   sol  une   partie   de  son  influencft 
Quant  au  mélange  de  bonnes  espèces ,  il  se  trouvera  prodnil 
avec  le  plus  d'avantages  possibles  en  se  procurant  les  gniMi 
nécessaires  à  l'ensemencement  de  la  manière  que  nous  tî^fll 
indiquée.  Par  cette  manière ,  on  obtient  eu  général  des  graioa 
parfaitement  mûres,  parce  que  ce  sont  celles  qui  sont  plus  mûrel 
qui  se  détachent  plus  facilement  des  tiges  desséchées,  et  q* 
l'on  trouve  ainsi  plus  abondamment  dans  les  râteliers ,  ^ 
l(;s  greniers,  au  pied  des  meules.  Un  coup  de  van  les  d^gV 
des  débris  auxquels  elles  se  trouvent  mêlées  ;  et  on  les  i^ 
plus  ou  moins  dru ,  suivant  qu'elles  sont  plus  ou  moins  épui^ 
que  leur  qualité  parait  plus  ou  moins  bonne,  et  que  le  sol  etf 
plus  ou  moins  fertile  et  bien  proparé.  Les  graines  les  [^ 
fraîches ,  surtout  parmi  *1es  grauiinécs  et  les  légumineoitf} 
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*  eu  général  celles  qui  lèvent  le  mieux  et  qui  acquièrent 

*  de  vigueur.  Leur  mauvaise  odeur  ferait  craindre  un 
imencement  d'échaulFement  ou  de  pourriture  qui  pourrait 
re  à  la  germination.  Du  reste,  on  fera  bien  d  essayer  les 
mes  que  l'on  n'aurait  pas  récoltées  soi-même. 

«  préparation  du  terrain  consiste  dans  des  labours,  hersages 
luhges,  qui  ont  pour  but  la  destruction  des  mauvaises  herbes 
dmeublissement  du  sol  ;  une  culture  sarclée  offre  les  mêmes 
itages,  et  paie  par  ses  produits  des  frais  dont  ceux  de  l'engrais 
.itftront  encore  au  succès  du  pâturage.  La  prolongation  de 
j  influence  de  l'engrais  doit  engager  les  agriculteurs  à  ne 
.  ertir  à  la  fois  en  semis  d'herbages  permanents  que  la  quantité 
jrre  qu'ils  auront  pu  amplement  fumer  ;  un  parcage,  une 
Its  enfouie  en  vert  produiront  aussi  un  bon  effet.  Les  la- 
*-»ne  sauraient  être  trop  profonds  si  le  sol  est  bon,  mais  il 

éviter  de  semer  sur  un  labour  trop  récent,  parce  qu'on 
it«zposé  à  perdre  une  partie  des  semences ,  surtout  si  elles 

fiaes.  Lorsque  le  guéret  n'est  pas  assez  rassis,  on  le  plombe 
iide  de  rouleaux  d'un  poids  proportionné  à  la  légèreté  du 
.  on  y  ti'aîne  une  herse  renversée  et  chargée  de  pierres;  on  le 
JMt  par  le  parcage  au  piélinemeat  des  moutons.  C'est  un 
jà  avantage  indépendamment  du  fumier  qui  a  déjà  été  en- 
^  de  répandre  sur  la  terre  toute  prête  à  recevoir  la  semence, 
ebmpost  pulvérulent  destiné  à  être  recouvert  en  même 
ifà  qu'elle ,  ou  des  terres  de  mares  exposées  depuis  une  t)u 
til^unées  au  soleil ,  ou  un  mélange  de  terre  végétale ,  de 
)|k,  de  cendres  lessivées  et  de  fnuiier  d'étable  répandu  à  la 
M. 
Ibutes  les  fois  que  les  semis  d'automne  peuvent  réussir  ,  ils 

f préférables  à  ceux  du  printemps ,  parce  qu'ils  donnent  en 
d  des  produits  plus  prompts  et  plus  abondants.  Cette  règle 

lique  plus  rigoureusement  aux   terrains  chauds ,  secs  et 

;  il  faut  cependant  en  excepter  les  terrains  très  argileux, 

leur  compacité  retiennent  l'eau  des  pluies  automnales  en 

;  glande  quantité  pour  faire  périr  les  graines.  Dans  ce  cas,  on 

peavecraisonl'enseniencemeut  jusqu'au  printem|)s. L'époque 

liemis  est  aussi  subordonnée  à  Tordre  de  certains  travaux  de 

et  à  la  constitution  du  climat  y  caractérisée  en  c^rtain^ 

20. 
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lieux  par  de$  pluies  estivales.  Du  reste ,  les  plantes  herbageres  k 

pâturages  se  sèment  à  la  volée  en  une  seule  fois,  lorsque k 

grosseur  des  graines  est  à  peu  près  égale  ;  en  [deux  fois  si  Iv 

égalité  est  trop  sensible.   On  répand  d'abord,  après  les  afoi^ 

préalablement  mêlés  ensemble ,  les  grains  les  plus  volumineni; 

puis  on  les  recouvre  par  un  hersage  d'autant  plus  éne 

qu'on  veut  les  enfoncer  plus  profondément.  On  mêle  ^ali 

ensuite ,  et  on  sème  sur  ce  hersage  les  semences  les  plus 

oue  l'on  enterre ,  suivant  l'espèce  de  graine ,  à  l'aide  de  la 

ou  du  simple  rouleau.  Quand  on  sème  au  printemps  sur 

froment  d'automne ,  l'expérience  a  prouvé  qu'il  vaut 

herser  d'abord  le  blé  sans  s'inquiéter  de  briser  une  partie 

ses  feuilles ,  répandre  ensuite  la  semence ,  et  la  recouvrir 

sitôt  par  un  second  coup  de  herse  plus  ou  moins  appuyé, 

vant  la  légèreté  de  la  terre  ;  quant  à  la  quantité  des  grainci 

employer  sur  des  espaces  donnés ,  elle  varie  beaucoup  soi' 

les  espèces  ,  la  qualité  des  graines ,  la  nature  et  la  pré 

du  sol ,  l'état  du  ciel  et  les  circonstances  météorologiques. 

Les  soins  généraux  d'entretien  des  herbages  comportent  ci 
choses  principales  :  i°  la  destruction  des  plantes  inutiles 
nuisibles,  soit  aux  bonnes  plantes,  soit  aux  bestiaux  eux 
2*"  celle  des  animaux  nuisibles;  3"*  les  engrais  et  amend 
répandus  en  saison  convenable  sur  la  surface  du  sol  ;  4*"  les 
chements  et  irrigations  ;  5*  les  regarnies  par  semis  partiels, 
mauvaises  herbes  sont  considérées  comme  telles  à  cause  de 
qualités  délétères;  à  cause  de  la  saveur  désagréable  qu'elles 
muniquent  à  certains  produits  des  animaux ,  comme  le  lait, 
beurre  ;  à  cause  de  leur  envahissement  sur  les  bonnes  plani 
On  peut  en  débarrasser  les  diamps  à  l'aide  de  la  pioche ,  de 
herse  ou  de  l'échardonnoir;  au  moyen  d'engrais  superficieb 
d'amendements  calcaires,  salés,  excitants  ;  par  certaines 
naisons  dans  le  fauchage  qui  opèrent  la  destruction  de  ces 
tes.  L'agriculture  possède  encore  bien  peu  de  moyens  de 
traire  les  ha^bages  aux  ravages  de  divers  animaux ,  tels  que  ^ 
mulots,  les  vers  blancs,  les  courtilières,  les  sauterelles.  Eamêat 
temps  qu'on  s'occupe  de  la  poursuite  des  taupes ,  il  faut  k'ip^ 
pliquer  à  détruire  les  taupinières  au  moyen  de  la  béche^  de  ^ 
peUe»  de  la  herse  renversée ,  du  rouleau  ou  de  la  rabattoirr; 


HERBAGES.  309 

mi  dispërsioa  sur  le  sol  produit  un  excellent  effet  eu  faveur 
BS  herbes  voisines  qu'elle  réchauffe.  —  Pour  ce  qui  regarde 
0 Dessèchements  et  les  Irrigations,  voyez  ces  mots  ainsi  que 
r  mot  Arrosement. 

La  durée  des  herbages  repose  en  grande  partie  sur  l'art  de 
p. entretenir  purs,  abondants  etvivaces.  Si  les  irrigations  y 
■Nribuent  beaucoup,  les  engrais  et  les  amendements  n'y 
mtribuent  pas  moins  ;  et  la  combinaison  de  ces  deux  princi- 
Hh d'amélioration,  jointe  à  quelque  degré  de  chaleur,  les 
i«tte  à  -leur  plus  haut  degré  de  prospérité.  En  renvoyant  le 
^ur  à  ce  que  nous  avons  dit  en  général  aux  mots  Amende- 
ÉKXTS  etENGR  aïs,  nous  ajouterons  ici  que  les  herbages  proprement 
Ihiétant  destinés  à  être  pâturés  pendant  presque  toute  l'année,  au 
latraire  des  prairies,  dont  les  produits  sont  enlevés  sans  compen- 
■ion  par  la  faux  à  mesure  qu'ils  se  forment,  ont  moins  besoin 
Btre fumés  que  celles-ci,  puisqu'ils  reçoivent  jour  aellement,  en 
pMnge  de  la  nourriture  que  les  bestiaux  y  trouvent ,  la  plus 
^maàe  partie  des  engrais  qui  en  proviennent.  Il  faut  lesfumer, 
iP^doute ,  mais  en  moins  grande  proportion  que  les  ptairies. 
confond  généralement  sous  le  nom  d'engrais ,  les  fumiers 
lent  dits  et  les  divers  amendements  oa  stimulus  de  la 
Ltion  ;  mais  leur  action  est  si  différente ,  qu'elle  doit  por- 
■Jk  les  distinguer  dans  leur  application.  Les  fumiers  longs 
)le  peuvent  se  répandre  dès  l'automne;  mais  les  fu- 
consommés  se  répandent  plus  également.  Le  choix  et 
>loi  des  fumiers  sont  déterminés  par  leur  nature  et  leur 
avec  les^  qualités  de  terrain.  Les  moins  chauds  et  les  plus 
comme  ceux  de  vache  et  de  cochon ,  conviennent  aux  terres 
ées  à  la  sécheresse;  les  engrais  chauds  au  contraire,  tels  que 
in  de  chevaux  et  de  moutons ,  aux  herbages  plus  humides, 
pitôt  on  fait  usage  de  ces  engrais  à  l'état  sec;  tantôt  on  arrose  les 
fetorages  avec  du  fumier  fort  étendu  d'eau.  Le  meilleur  moyen 
jjtfliflrr  les  différentes  substances  fertilisantes,  c'est  de  les  mêler 
I  de  les  réduire  en  composts  »  où  Ton  peut  faire  entrer  les  fu- 
||ers  d'étable ,  les  différentes  terres  et  les  autres  matières 
tiltilîsantes  propres  à  leur  donper  de  l'énergie  :  on  mélange  et 
là  remue  plusieurs  fois  les  substances  pendant  la  belle  saison 
t  <m  les  répand  pendant  l'automne.  Les  terres ,  mêmç  sans  ad- 
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dition  de  fumier,  sourtout  quand  elles  sont  de  qualité  un| 
férente  du  fond  de  l'herbage,  étant  d'abord  exposées  à  Taii 
et  cela  peut  se  faire  économiquement ,  et  ensuite  répand 
l'herbe  qu'elles  rechaussent  ^  peuvent  être  un  fort  bon  ai 
ment,  ainsi  que  les  cendres  lessivées,  celles  de  tourbe,  lesc 
pyriteuses,  et,  sur  les  fonds  légers  et  secs,  les  argiles  man 
Les  amendements  calcaires  etalcalins,  convenables  auxfai 
bas  et  humides,  n'opèrent  cependant  que  d'une  manière 
faîte  sur  les  terrains  mal  égouttés;  il  faut  donc  les  répandu 
la  saison  des  grandes  pluies ,  et,  dans  certains  cas,  aussitâ 
la  fauchaison. 

Nous  avons  indiqué. les  semis  partiels  comme  un  moyei 
tretien  des  herbages r  Le  premier  élément  de  leur  succès 
les  faire  précéder  par  un  hersage  aussi  complet  et  aussi  p 
que  possible.  Le  scarificateur,  en  pareil  cas  ,  remplace  s 
geusement  la  herse  ;  on  roule  ensuite  pour  unir  la  suri 
terrain,  s'il  l'on  a  des  graines  fortes  à  semer;  quand  cei 
petites  graines,  on  ne  roule  qu'après  les  avoir  répandues; 
par  dessus  répandre  ensuite  du  compost  ou  du  fumier  ce 
mé,  et  rouler  une  dernière  fois. 

Des  trois  manières  d'utiliser  les  produits  des  herW 
pâturage  proprement  dit ,  la  consommation  en  vert  de  1 
fauchée ,  et  la  fenaison ,  le  premier  est  celui  qui  doit 
occuper  ici  ;  sur  le  troisième ,  voyez  le  mot  Fom. 
un  assez  grand  nombre  de  lieux ,  on  met  les  troupes; 
les  herbages fauchables  pendant  une  partie  de  l'hiver  et  di 
temps.  Quand  le  sol  est  suffisamment  ressuyé,  et  qu'on.» 
pas  les  animaux  séjourner  trop  long- temps  sur  l'iierba 
pâturage,  qui  est  ancien ,  présente  en  général  plus  d'avt 
que  d'inconvénients.  Les  moutons  et  surtout  les  brebis  n 
ces  s'en  trouvent  à  merveille  ;  et  leur  façon  de  brouter  1 
est  elle-même  fort  avantageuse  à  l'herbage.  En  automne,  1 
rage  des  herbages  bas  et  humides  pourrait  devenir  nuisil 
santé  des  moutons,  aussi  les  préfère-t-on  pour  les  bêtes  b 
Il  est  avantageux  au  bon  entretien  des  herbages  et  à  la  f 
gation  de  leur  durée,  de  n'en  tirer  annuellement  qu'une; 
fauchée,  de  livrer  le  pâturage  du  printemps  aux  bêtes  à 
f|çel«î  4'«ut<pm^  l^ux  bétes  ^  cornes,  atux<|uelle$  ^  ^Hm 
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9.  regains.  Ces  bêtes  à  cornes  sont  celles  qui  endonmaagent  le 
•DÎns  les  herbages,  en  ce  qu'elles  broutent  les  herbes  à  une 
irtaine  hauteur  sans  jamais  les  arracher.  Le  cheval  tond  l'herbe 
îl^peu  plus  court  que  le  bœuf,  et  l'effet  de  son  piétinement  est 
liHtible  à  la  reproduction.  Les  bétes  à  laine  pincent  Vherbe 
givjfioup  plus  près  encore,  et  il  faut  se  garder  de  leur  livrer  les 
Éprbagps  nouvellement  semés.  Soulange  Bodin. 

I^EIERSE ,  HERSAGE.  {Jgric.)  Cet  instrument  varie  de  pays  à 
p}S«  On  voit  des  herses  de  toutes  les  formes  :  les  unes  sont 
iumgulaires ,  les  autres  forment  un  carré  loug,  à  courbure,  et 
opt  armées  de  pointes  de  fer  aiguës  ou  de  lames  de  couteau  ; 

Ktres  sont  faites  en  chevilles  de  bois ,  en  clayons,  en  bran- 
^ ,  etc.  Celles  qui  sont  garnies  de  pointes  ou  lames  de  fer 
||pitles  plus  avantageuses  pour  la  culture  des  terres,  princi- 
jMement  lorsque  celles-ci  sont  compactes  et  chargées  de  mottes; 
ps  herses  légères  \  ou  dont  les  pointes  sont  en  bois ,  convien- 
■iSDt  aux  terrains  sablonneux,  et  sont  employées  soit  pour  nive* 
Uer  lÈm  sol  déjà  ameubli ,  soit  pour  recouvrir  les  menues  graines 
3e  toute  espèce. 

Le  hersage ,  pour  produire  tout  son  effet,  doit  être  exercé  en 
ont  sens ,  avant  comme  après  les  semailles.  Les  hersages  croi- 
^  appliqués  à  l'entretien  des  prairies  artificielles,  et  pratiqués 
'Vant  l'apparition  des  premières  pousses,  servent  à  rajeunir  les 
ifeilies  luzernières  et  les  vieux  sainfoins,  et  augmentent  leurs 
litiduits  d'une  manière  remarquable  ,  suitout  lorsqu'on  peut , 
IVant  l'opération ,  répandre  sur  le  sol  quelques  engrais ,  un 
|ea  de  plâtre,  des  cendres,  etc.  ;  il  suffit  que  la  quantité  de  ces 
itiiitières  soit  à  peu  près  égale  à  celle  des  grains  que  Ton  em- 
ploierait pour  ensemencer  en  céréales.  Le  hersage  est  aussi  fort 
itttile  au  printemps  ,  pour  ouvrir  la  terre  des  champs  de  blé , 
lorsqu'un  hiver  humide  ou  des  pluies  battantes  l'ont  trop  raf-  - 
fermie  ;  il  sert  encore  à  déraciner  les  plantes  étrangères  à  celles 
que  l'on  cultive,  telles  que  la  mousse.  On  peut  semer  des  grains 
pour  seconde  récolte  après  un  simple  hersage.  Le  plombage  est 
Topposé  du  hersage,  et  résulte  de  l'action  du  rouleau,  qui  raf- 
fermit la  terre  après  les  semailles,  après  les  gelées^  et  lorsqu'elle 
k  â(B  soulevée  par  de  longues  chaleurs  ou  par  les  ravages  m 

fwd^es  fwim^u?^,  Plu^  les  i-açines  ^s  planés  spot  supi&çicU 
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ks,  plus  il  faut  avoir  soin  de  raffermir  le  sol  par  le  plomb^lliéuss 
(Voy.  Instruments  aratoires.)  Sodlange  Bodim.        r^t-qi] 

HÊTRE.  Voy.  Bois.  h^fs  ; 

HONGROYEUR.  {Teclm.)  On  désigne  par  ce  nom  ceuifî  grées 
préparent  les  cuirs  par  la  méthode  expéditivc  suivie  depâlDrsq 
long-temps  en  Hongrie ,  et  qui  consiste  à  les  passer  aa  il&nie 
après  les  avoir  trempés  dans  une  dissolution  d'alun.  CetteopLe  ii 
ration  se  pratique  aujourd'hui  en  France ,  et  particnUèroatL  p 
à  Paris ,  avec  beaucoup  de  succès.  Cette  méthode  offre  ranfUs  e 
tage  de  pouvoir  terminer  la  préparation  des  peaux  en  inoios^.  G 
deux  mois. 

Les  cuirs  de  Hongrie  sont  préparés  en  blanc;  on 
pour  les  confectionner  les  peaux  de  bœuf  les  plus  épaisses, 
les  avoir  écornées  et  rasées,  comme  cela  se  pratique  pour  letai*: 
nage  ordinaire  ,  on  Iqs  trempe  pendant  vingt-quatre  hena 
à  la  rivière ,  puis  on  les  place  dans  une  grande  cuve  et  on  Itf 
couvre  d'eau  tiède.  Un  ouvrier  les  foule  alors  avec  les  j^i 
en  changeant  d'eau  jusqu'à  quatre  fois.  Cette  opération  doit  se 
faire  assez  promptement  pour  éviter  un  commencement  de  fa*  Ija^^ 
mentation,  car  alors  la  fleur  serait  endommagée  et  s'eiilifenit|0d 
à  la  faux. 

Les  peaux  ainsi  nettoyées  sont  portées  dans  le  bain  d'aloo,  1  Ld 
que  l'on  fait  chauffer  légèrement.  |2ru 

Ce  bain  se  prépare  de  la  manière  suivante  :  on  fait  fondre 
dans  la  quantité  d'eau  nécessaire,  15  à  18  kilogrammes  d'aliu, 
et  5  à  6  d'hydrochlorate  de  soude  (sel  ordinaire  ),  par  cent  ki- 
logrammes de  peaux  fraîches  que  l'on  veut  préparer  ;  on  y  fut 
tremper  les.peaux  pendant  huit  jours ,  après  quoi  elles  sont  1  I 
foulées  de  nouveau.  Ce  nouveau  foulage  doit  être  fait  awec  M 
beaucoup  de  soin ,  sans  quoi  les  cuirs  offrent  des  parties  dures  Ir] 
nommées  cornes^  et  manquent  de  souplesse.  Après  cette  ope-  Kt 
ration  on  les  sèche  ,  on  les  plie  en  deux  en  les  étirant  soignea-  la 
sèment  pour  éviter  les  plis. 

Curaudeau  présumant  que  l'effet  de  l'alun  sur  les  cuirs 
était  dû  à  l'excès  d'acide  que  contient  ce  sel ,  essaya  de  lui 
substituer  l'acide  sulfurique.  A  cet  effet  il  fit  fondre  dans  100 
parties  d'eau,  10  parties  d'hydrochlorate  de  soude,  et  y  ajouta 
2  parties  d'acide  sulfurique  concenti^é.  Il  assure  que  ce  bain 
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lui  réussit  parfaitement,  et  que  les  peaux,  après  y  avoir  séjourné 
vingt-quatre  heures  seulement,  peuvent  en  être  retirées  et 
séchées  ;  elles  sont  alors  aussi  avancées  que  si  elles  étaient  de- 
meurées huit  jours  dans  le  bain  d'alun. 

Lorsque  la  dessiccation  est  entièrement  terminée ,  on  coupe 
chaque  peau  en  deux  bandes  ;  on  les  étale  alors  sur  une 
.  table  inclinée ,  après  avoir  placé  dans  le  pli  une  baguette 
d'un  pouce  de  diamètre  ;  un  ouvrier  les  foule  avec  les 
pieds  en  faisant  rouler  la  baguette  dans  toute  l'étendue  du 
cuir.  Cette  opération ,  qui  a  pour  but  d'ouvrir  les  pores  de  la 
peau ,  se  fait  avec  les  pieds  chaussés  de  gros  souliers.  Le  fou- 
lage à  la  baguette  doit  être  complet  pour  disposer  la  peau  à  re- 
cevoir le  suif. 

Les  peaux  ainsi  prépai^ées  sont  exposées  au  soleil  et  passées 
au  suif  ;  pour  cette  opération  on  porte  les  bandes  dans  une 
étttve,  et  on  les  place  sur  des  perches.  Lorsqu'elles  sont  conve- 
nablement chauffées  on  les  étend  une  à  une  sur  une  table  ,  le 
côté  de  chair  en  dessous ,  et  on  y  passe  du  suif  fondu  autant 
*  qu'elles  peuvent  en  absorber.  Alors  on  les  place  sur  une  se- 
ccttide  table ,  où'on  les  empile  successivement  jusqu'à  ce  que 
l'opération  soit  terminée. 

Le  suif  que  Von  emploie  est  de  qualité  inférieure  ;  chaque 

bande  en  absorbe  environ  un  kilogramme  et  demi.  Il  doit  êtie 

'  "iMidu  et  chauffé  au  point  convenable  ;  il  faut  saisir  le  mo- 

.  ipent  où  il  commence  à  pétiller  lorsque  l'on  projette  dessus  un 

jjpen   d'eau  ou  de  salive  ;  s'il  était  trop  chaud  il  brûlerait  le 

'  cuir,  trop  froid  il  ne  le  pénétrerait  pas. 

La  dernière  opération  consiste  à  flamber  les  cuirs  :  pour 
cda  deux  ouvriers  saisissent  chaque  bande  par  les  deux  bouts 
et  les  exposent  successivement,  pendant  une  minute,  à  la  flamme 
4'un  brasier,  en  présentant  au  feu  le  côté  de  chair  ;  cette  cha- 
leur ouvre  les  pores  et  achève  de  faire  pénétrer  le  suif;  les 
bandes  sont  empilées  de  nouveau,  et  laissées  ainsi  pendant  une 
heure  environ.  Alors  on  les  étend  à  l'air  pour  les  refroidir ,  le 
suif  se  fige ,  et  les  peaux  reprennent  leur  consistance. 

Cl.  Evrabd. 

HONORAIRES.  (  Construction»  )  11  n'existe ,  pour  la  fixation 
des  honoraires  des  architectes,  aucune  base  positive  et  légale 
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que  celle  qui  résulte  de  l'article  159  du  tarif  des  frais  et  dépens 
pour  le  ressort  de  la  Cour  royale  de  Paris ,  lequel  porte  le 
prix  de  chaque  vacation  de  trois  heures  des  architectes  et 
autres  artistes  employés  comme  experts ,  savoir  :  dans  le  dé* 
partement  de  la  Seine ,  à  8  fr.  ;  et  dans  les  autres  départe- 
ments ,  à  6  fr.  n  résulte  en  outre  de  l'article  IGl  qu'il  ne  peut 
être  compté  plus  de  quatre  vacations^  par  jour. 

C'est  d'après  ces  bases  que  les  architectes  sont  ordinaireuMiit 
rétribués,  non  seulement  pour  les  opérations  contentieaiet 
dont  ils  peuvent  être  chargés  par  les  tribunaux ,  mais  encore 
pour  les  opérations  plus  ou  moins  analogues  au  compte  des 
particuliers  ou  des  administrations  publiques. 

En  ce  qui  concerne  les  opérations  qui  constituent  plus  partir 
culièrement  les  fonctions  d architecte,  elles  sont  quelquefois 
rétribuées ,  et  principalement  par  un  certain  nombre  d'admi* 
nistrations  pubUques  ou  particulières ,  au  moyen  de  traitements 
fixes ,  propoitionnés  au  plus  ou  moins  d'importance  de  ces 
fonctions ,  de  talent  et  d'assiduité  qu'elles  exigent ,  etc. 

Mais  le  .plus  souvent ,  et  principalement  pour  les  travaux 
qui  s'exécutent  au  compte  des  particuliers ,  il  est  d'usage  d'al- 
louer aux  architectes  une  rétribution  proportionnelle  à  la  valeur 
des  travaux  mêmes.  Lorsque  Farchitecte  a,  1^  conçu  et  rédigé 
les  projets  et ,  s'il  y  a  eu  lieu ,  les  devis  des  ti  avaux  ;  2^  conduit 
et  surveillé  leur  exécution;  S'^et  enfin  véiiûé,  ou  fait  vérifier , 
et  réglé  les  mémoires  ou  comptes  de  ces  travaux  ^  cette  réuibu- 
tien  est  ordinairement  de  cinq  pour  cent  du  montant  du  rèigle- 
ment.  Si,  comme  il  peut  arriver  assez  souvent,  l'architecte  n'a 
procédé  qu'à  une  ou  deux  de  ces  trois  opération^  principales, 
le  prix  particulier  peut  en  être  déterminé  en  partageant  par 
tiers  l'allocation  totale  ;  telle  est  du  moins  à  peu  près  la  juris- 
prudence actuelle  du  conseil  des  bâtiments  civils  (1;. 

(i)  Par  UQ  ancien  ayis  (m  pluviôse  an  tiii  ) ,  ce  conseil,  en  fixant,  tonfor- 
mément  à  l'usaj^,  le  laux  des  honoraires  à  cinq  centimes  pour  franc,  en  iTait 
établi  ainsi  la  répartition  : 

Confection  des  plans  et  devis  i  cent,  i  /» 

Conduite  des  ouvrages  i  i/a 

Vérificntion  et  règlement  a  • 

Il  estim^^iUil  outre  (^ue  ces  allocation» dgivciii  être  doublas  lora^ue  les  tn< 
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Kelàtiyement  aux  travaux  d'architecture  qui  l'^xeGUttot 
dans  la  capitale  sous  la  direction  immédiate  du  ministre  de 
V intérieur ,  ce  mode  de  rétribution  est  modifié  de  la  manière 
suivante. 

:  Pour  ces  travaux ,  les  architectes  ae  soj^t  personnellement 
chargés  qtie  de  la  rédaction  deâ  projets^  defvis  et -détuib  dé 
construction  et  de  décoration.  Quant  à  l'exécutic»!  ijiçlQti^;^  ainsi 
qu'à  la  réception  et  au  règlement  des  trayaux ,  ils  y  coopèrent 
ians  doiite  y  mais  à  titre  de  direction  et  de  surveillance  géné- 
rales ,  et  avec  Faide  d'inspecteurs,  sous-inspecteurs,  vérificateurs 
et  autres  agents  d'un  grade  moins  élevé  ,  tous  choisb  et 
rétribués  séparément  par  l'administration.  L'architecte  reçoit 
en  conséquence ,  en  outre  d'un  traitement  fixe  peu  important 
et  qui  ne  peut  être  considéré  que  comme  un  dédommagement 
de  8és  frais  de  bureau  personnel ,  des  rétributions  proportion* 
Belles  qui  sont  fixées  pour  les  travaux  de  chaque  exercice,  ainsi 
qu'il  suit  (1)  : 

De  1  à  200,000  fr 3  p.  O/Ô 

Sur  les  seconds ,  -200,000  fr 2  et  ^ 

Sur  les  3* 2 

Sur  les  4" 1  et  ; 

Et  au-delà  de  800,000  fr.,  indéfiniment  .  1 

Les  inspecteurs  et  sous-inspécfeurs  sont  payés  au  môipen  iè 
traitements  fixes ,  et  les  vérificateurs  reçoivent  une  rétribution 
fixe  de  8  fr.  par  1,000  francs. 

Enfin ,  en  cas  d'inexécution  des  projets  et  devis  commandés 
à  un  architecte  par  l'administration  et  reconnus  susceptibles 
d*a|)probation ,  ou  bien  encore  en  cas  d'exécution  pat  un  autre 
architecte ,  le  premiei*  a  droit  d'abord  au  remboursement  des 

▼aux  sont  projetés  et  exécutés  à  plus  de  5  kilomètres  (  i  lieue  )  de  la  résidence 
de  rarchitecle,  à  la  charge  duquel  sont  alors  les  frais  de  voyage. 

(i)  Ces  fixations  sont  celles  qui  résultent  d'un  arrêté  rendu  par  M.  Tbiers, 
ministre  de  l'intérieur,  le  lo  mai  1 854.  Celles  qui  avaient  (: té  précédemment 
déterminées  par  M.  Gretet  (  règlement  du  i8  octobre  i8o8)  étaient  beaucoup 
moins  avantageuses:  il  n'était  accordé  3  p.  q/o  que  sur  les  premiers  100,000  fr., 
et  la  décroissance  était  ensuite  de  i/a  p«  0/0  par  loô^oop  fr.^  jusau'à  ce  c^uf) 
U  rétrjb^lÎQW  ffti  ré4ttiieà  i^t  p,  o/q. 
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frais  de  rédaction ,  et  en  outre  à  une  indemnité  proportionnée 
au  temps  qui  a  pu  être  consacré  à  cette  rédaction  et  à  son  mérite 
sous  le  rapport  de  Tart;  et  en  cas  de  décès  de  Tarchitecte 
auteur  des  projets,  soit  avant  leur  exécution,  soit  lorsque  cette 
exécution  est  encore  peu  avancée ,  sa  veuve  ou  ses  enfants  ont 
droit  au  quart  de  la  rétribution  proportionnelle  payée  à  l'archi- 
tecte chargé  de  l'exécution ,  pendant  trois  ans  au  plus.  Telles 
sont  les  divei'ses  dispositions  qui  résultent  d'un  arrêté  rendu 
par  M.  le  comte  d'Argout,  comme  ministre  de  Tintérieur,  le  i2 
juillet  1832,  et  qui  modifiait  en  plusieurs  points  un  arrêté 
rendu  le  18  octobre  1808^  sous  le  ministère  de  M.  Gret^. 

La  fixation  légale  dont  nous  avons  parlé  en  premier  lieu-,  en 
la  supposant  appliquée  à  l'emploi  du  temps  compris  dans  toute 
une  année,  donnerait  près  de  1 2,000  fr.  pour  les  architectes  de 
Paris  et  des  autres  principales  villes  de  France ,  et  de  9,000  fr. 
pour  le  surplus  du  royaume ,  et  dès.  lors  elle  peut  équitablement 
servir  de  terme  de  comparaison  pour  les  traitements  fixes  dont 
les  architectes  jouissent  en  certaines  circonstances*  Toi^efins, 
si  l'on  peut  considérer  cette  fixation  comme  rétribuant  conve* 
nablement  le  temps ,  en  quelque  sorte  matériel ,  employé  par 
ces  artistes  à  des  opérations  ordinaires  et  courantes,  on  doit 
concevoir  qu'elle  peut  devenir  insuffisante  lorsqu'il  s*agit  de 
mettre  un  prix  à  des  conceptions  artistiques  plus  ou  moins  im- 
portantes, telles  que  la  composition  de  projets  d'architecture,  etc. 

D'un  autre  côté,  le  mode  de  rétribution  proportionnelle  en 
général  est,  sans  aucun  doute,  susceptible,  de  beaucoup  d'ob« 
jections  que  nous  allons  essayer  d'indiquer  successivement» 

D'abord  c'est  nécessairement  un  terme  moyen  y  assez  avanta- 
geux à  la  vérité ,  soit  aux  artistes  fort  occupés ,  soit  pour  des 
opérations  considérables ,  et  qui ,  proportionnellement  à.  leur 
importance ,  exigent  peu  de  détails  ou  ne  présentent  pas  de 
grandes  difficultés  ;  mais  tout  au  plus  suffisant  au  contraire, 
pour  une  foule  d'opérations  qui,  bien  que  peu  importantes, 
n'en  exigent  pas  moins  des  soins  assidus  et  des  détails 
multipliés. 

En  ce  qui  concerne  la  partie  de  cette  rétribution  applicable 
au  prix  de  la  composition  inéme,  il  est  facile  de  concevoir 
qu'en  général  le  mérite  de  cette  con^position  ne  saurait  être 
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considéré  comme  devant  être  proportionnel  à  la  dépense  que 
Texécution  pourrait  occasionner.  D'abord ,  une  composition  peu 
importante  peut  être  le  résultat  de  l'idée  la  plus  heureuse ,  ou 
avoir  été  l'objet  d'études  longues  et  difficiles ,  tandis  que  des 
travaux  considérables ,  mais  d'une  nature  extrêmement  sim- 
ple^ auront  pu  être  conçus  et  projetés  avec  autant  de  facilité 
que  de  promptitude.  De  plus,  la  dépense  peut  varier  considé- 
rablement suivant  le  mode  plus  ou  moins  coûteux  de  construc- 
tion ou  de  décoration  qu'on  adopte  ;  et  cependant  j  qu'un  édifice 
quelconque  doive  être  construit  soit  en  pierres  plus  ou  moins 
belles  ou  plus  ou  moins  communes ,  soit  en  marbre ,  etc.  ;  que 
ces  matériaux  et  leur  mise  en  œuvre  soient  plus  ou  moins  dis- 
pendieux en  raison  de  telle  ou  telle  circonstance  locale  ou 
fortuite  ;  que ,  dans  l'exécution ,  il  doive  être  apporté  plus  ou 
moins  de  simplicité  ou  de  recherche ,  de  prodigalité  ou  d'éco- 
nomie,  cela  ne  devrait  rien  changer,  ou  du  moins  ne  changer 
que  peu  de  chose  au  mérite  et  à  la  valeur  de  l'œuvre  même  de 
l'artiste,  de  la  composition  du  projet,  tandis  que  le  contraire 
arrive  par  le  mode  ordinaire  de  rétribution ,  et  que  les  intérêts 
de  l'artiste  se  trouvent  ainsi  ou  favorisés  ou  compromis  suivant 
la  libéralité  ou  la  parcimonie  des  ordonnateurs  des  travaux ,  le 
cours  élevé  ou  non  des  matériaux ,  et  les  prétentions  exagérées 
ou  modestes  des  ouvriers  et  des  entrepreneurs. 

Des  considérations  analogues  s'appliqueraient  également  à 
ce  qui  concerne  l'exécution ,  et  au  prix  du  travail  qu'elle  ré- 
clame de  la  part  de  l'architecte  chargé  de  la  diriger.  La  plu- 
part du  temps  liHme ,  les  matériaux  les  moins  dispendieux  se- 
ront ceux  qui  exigerbnt  proportionnellement ,  sinon  des  étu- 
des préparatoires  plus  longues,  au    moins  une  surveilLince 
plus  active  et  plus  constante  ;  et ,  dans  tous  les  cas ,  il  ne  peut 
exister  une  proportion  exacte  entre  la  dépense  qui  résultera  du 
mode  d'exécution,  et  la  valeur  des  soins  qu'il  exigera.  Il  en 
sera  nécessairement  à  peu  près  de  même  quant  à  l'estimation. 

Mais  des  objections  plus  graves  encore  ont  été  faites  par  un 
certain  nombre  de  personnes.  »  Dès  que  (disent-elles)  le  mon- 
M  tant  de  la  dépense  devient  la  mesure  des  honoraires  mêmes 
»  de  l'architecte,  peut-on  espérer  qu'il  apportera  dans  la 
»  conecptiou  et  l'exécution  des  travaux ,  d'abord  toute  l'éco- 
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»  pomie  dont  ils  sont  susceptibles ,  et  ensuite  dans  leur  estima* 
»  tion  toute  la  rigueur  convenable  ?  Pour  qui  connaît  Fatta* 
n  chement  des  hommes  à  leur  intérêt  personnel ,  comment 
»  attendre  de  toute  une  classe  d'artistes  ,  et  dans  tout  le  coon 
M  de  leurs  fonctions,  une  abnégation  de  cet  intérêt  assez  com- 
M  plète  pour  qu'ils  évitent  soigneusement  le  superflu  ,  et  M 
»  bornent  exactement  à  ce  qui  sera  convenable  et  nécei^ 
n  saiie  ;  qu'ils  recherchent  avec  courage  et  persévérance  lei 
»  moyens  d'exécution  les  plus  simples  et  les  moins  dispes* 
»  dieux,  qu'ils  encouragent  les  découvertes  et  inventions  éoh 
»  nomiques  ;  qu'ils  s'attachent  à  se  procurer  sur  le  prix  in- 
>»  trinsèque  des  matières  et  des  mains-nl'œuvre ,  et  sur  la 
»  divers  autres  éléments  d'estimation ,  tous  les  renseignement! 
w  nécessaires ,  afin  de  ne  pas  fixer  la  valeur  des  travaux  wtr 
»  delà  de  ce  qu'elle  doit  être  effectivement  ;  en  un  mot,  qn'ib 
»<.  agissent  toujours  et  constamment  contre  leur  propre  in* 
»  térêt?  » 

Sans  prétcndi'e  que  ces  objections  soient  tout-à-fait  dénaéei 
de  fondement,  nous  ferons  observer  qu'elles  reposent  prei* 
que  entièrement  sur  l'hypothèse  que  les  architectes,  en  gédéralj 
ne  possèdent  point  l'esprit  de  désjjitéressement;  et  nous  rappd- 
lerons  qu'au  mot  Architecte  ,  nous  avons  mis  cette  vertu  aïk 
premier  rang  des  qualités  morales  que  réclame  cette  profesnon. 
Nous  ajouterons  qne  les  fonctions  d'architecte  sont  nécessaire- 
ment toutes  de  confiance  ;  que,  pour  tout  artiste  capable  d'on^ 
blier  ses  devoirs  au  point  de  favoriser  son  !y^rêt  propre  aot 
dépens  de  celui  de  ses  clients,  il  y  aurait  tant  de  moyens  de  le 
faire,  qu'un  de  plus  ne  mériterait  en  quelque  sorte  pas  d'être 
pris  en  considération  ;  et  qu'au  contraire,  pour  tout  architecte 
digne  de  ce  nom,  le  véritable  intérêt  consiste  à  conserver  ïd^ 
tacte  une  vertu  qui  ne  peut  manquer  d'être  un  des  principaut 
titres  de  confiance ,  et  par  conséquent  de  succès  et  de  fortune. 

Toutefois ,  on  ne  peut  en  disconvenir ,  il  serait  désirable 
qu'on  pût  généralement  adopter  un  mode  de  rétribution  qui, 
en  même  temps  qu'il  ne  laisserait  pas  les  architectes  en  but  à 
de  telles  imputations,  remédierait  aux  autres  inconvénients 
que  nous  avons  signalés.  En  reconnaissant  qu'une  amélioration 
totale  à  cet  égard  offrirait  de  grandes  difficultés ,  nçx»  afloni 
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szposer  comment  il  nous  semblerait  possible  d'essayer  d^  les 
€yer ,  en  se  rapprochant  principalement  'de  ce  qui  se  fait  pour 
.es  travaux  du  ministre  de  l'intérieur ,  et  en  donnant  une  cer- 
KaÎBe  extension  au  principe  que  nous  avons  dit  y  être  appliqué. 
Ge  qui,  dans  ces  dispositions,  nous  paraîtrait  susceptible 
d*étre  adopté  généralement  n*est  point  la  répartition  directe,  et 
des  fonctions  et  des  rétributions,  entre  les  architectes  mêmes  et 
les  inspecteurs  et  vérificateurs.  Elle  a  assez  souvent  lieu  dans  le 
fiût  et  par  suite  du  besoin  que  les  architectes ,  pour  peu  qu'ils 
•oient  occupés ,  éprouvent  de  se  faire  aider  afin   de  subvenir 
SQX  nombreux  détails  dans  lesquels  il  leur  faut  entrer  ;  mais 
s'il  peut  convenir  à  une  administration  aussi  importante  que  le 
ministère  de  l'intérieur,  et  s'il  peut  lui  être  facile,  au  sein  de  la 
capitale  même,  de  se  réserver  la  faculté  de  choisir  et  de  rétri- 
buer ainsi  les  différents  agents  qui  doivent  concourir  à  l'exé* 
cation  des  travaux  ;  si  cela  même  peut  procurer  à  des  artistes , 
jeunes  encore  et  peu  expérimentés ,  Toccasion  de  se  livrer  à  la 
pratique  de  leur  art ,  et  de  se  faire  connaître,  ces  avantages  se- 
raient probablement  illusoires ,  en  ce  qui  concerne  les  travaux 
des  par^fepliers ,  et  même  ceux  de  la  plupart  des  autres  admi- 
nistrations, principalement  dans  les  départements. 

Ainsi  donc,  en  laissant  aux  architectes  mêmes  la  totalité  des 
attributions  qui  sont  de  leur  ressort ,  et  desTétributions  aux- 
quelles elles  peuvent  donner  droit,  sauf  à  eux  à  se  faire  aider 
par  des  af^ents  de  leur  choix  et  à  leurs  frais,  il  nous  semblerait 
d'abord  convenable,  sous  tous  les  rapports,  qu'en  toute  circon- 
ftance  et  dans  tous  les  cas ,  le  prix  de  la  composition  artistique , 
du  projet  en  un  mot ,  fût  toujours  estimé  à  part ,  en  raison  de 
ion  mérite  et  de  son  importance  ,  et  abstraction  faite  de  toute 
considération,  au  moins  positive ,  déduite  du  mode  d'exccu- 
tien  et  de  la  dépense  qui  pourrait  en  résulter.  Sans  doute  ce  ne 
pourrait  être  dès  lors  qu'une  fixation  en  quelque  sorte  arbi- 
trale, plus  ou  moins  arbitraire  même,  si  l'on  vent;  et  nous 
ne  voudrions  pas  répondre  qu'elle  ne  présentât  souvent  quel- 
ques difficultés ,  qu'elle  n'excitât  même  quelquefois  des  récri- 
minations dans  un  sens  opposé  de  la  pai*t  des  divers  intéressés  ; 
mais  enfin,  ce  que  nous  proposons  ici  ne  serait  d'abord  que  l'ap- 
ffication  générale  de  ce  qui  est  statué  par  les  règlements  mi- 
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nistériels  pour  les  cas  particuliers  où  des  projets ,  susceptiUei 
d'être  approuvés,  restent  sans  exécution ,  ou  sont  exécutés  pr| 
un  architecte  autre  que  celui  qui  en  était  Tauteur;  et;  qua^j 
aux  difficultés ,  aux  récriminations  diverses  qui  pourraicDt  ( 
résulter,  elles  ne  seraient  autres  que  celles  que  peut  faire  naîtn 
é{$alement  l'appréciation  des  productions  de  la  peinture  et  de 
la  sculpture.  Ajoutons  que ,  par  ce  moyen ,  l'artiste  poumk' 
généralement  être  rétribué  du  prix  de  sa  composition  mené 
aussitôt  qu'elle  aurait  été  reconnue  susceptible  d'adoption,  eC 
que,  de  cette  manière,  ses  intérêts  se  trouveraient,  totalement  à 
Tabri  du  tort  que  ,  dans  l'ordre  de  choses  ordinaires ,  penfot 
leur  faire  éprouver  les  délais  apportés  à  l'exécution  ouàaon 
achèvement. 

Hâtons-nous  toutefois  de  dire  que  si  ce  que  nous  indiquons 
ici  était  jamais  adopté^  il  importerait  d'apporter  la  plus  graiide 
attention  à  examiner  et  à  prendre  en  sérieuse  considération  le 
degré  plus  ou  moins  grand  d'étude  et  de  maturité  auquel  k 
projet  aurait  été  amené.  Admettre  et  rétribuer  comme  un  pro- 
jet complètement  médité  une  esquisse  plus  ou  moins  arrêtée, 
plus  ou  moins  susceptible  de  modifications  et  d'axn^jiîoratimis, 
serait  un  inconvénient  qui,  pour  n'être  pas  préjudiciable  à  l'ar- 
tiste même,  n'en  mériterait  pas  moins  d'êti*e  soigneusement 
évité. 

Quant  au  mode  de  rétribution  relatif  à  l'exécutien  même 
des  travaux  et  à  leur  estimation,  le  plus  convenable  sans  doute 
serait  qu'il  pût  avoir  toujours  lieu  au  moyen  de  traitements 
fixes  ^  équitablement  déterminés.  Mais  un  pareil  mode  serait 
nécessairement  d'un  emploi  difficile  pour  les  travaux  partku- 
liers ,  et  l'application  n'en  saurait  guère  être  proposée  d'une 
manière  générale  que  pour  les  travaux  des  diverses  adminis' 
t rations  publiques.  En  le  coordonnant  avec  un  système  bien 
entendu  d'organisation  et  d'avancement ,  il  aurait  le  précieux 
avantage  d'assurer  aux  architectes  qui  se  consacrent  aux  tra- 
vaux du  gouvernement ,  ce  qui  leur  manque  tout-â-fait  jus* 
qu'à  présent,  c'est-à-dire  une  carrière  stable,  un  sort  assuré, 
un  avenir  enfin ,  tel  à  peu  près  que  ceux  dont  jouissent  les  in- 
génieurs des  divers  services  publies. 

Toutefois  nous  verrions  peu  d'inconvénient  à  ce  que  les  ré- 
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rributions  relatives  à  l'exécution  et  à  i'estim&tion  des  travaux 
Fassent  généralement  maintenues  proportionnelles  à  la  dépense 
Énéme,  mais  en  adoptant  une  échelle  décroissante  plus  ou 
anoins  analogue  à  celle  que  nous  avons  indiquée  comme  étant 
€n  mage  pour  les  travaux  que  le  ministre  de  l'intérieur  fait 
tixécuter  dans  la  capitale.  Par  ce  moyen ,  d'abord ,  les  diverses 
^léi^tions  cesseraient  d'être  proportionnellement  aussi  peu 
ÎLvantageuses,  ou  aussi  avantageuses  y  au  contraire,  suivant  leur 
bible  ou  leur  grande  importance  ;  et  les  architectes ,  ayant  dès 
lors  un  intérêt  moins  direct  à  l'élévation  du  quantum  de  la  dé- 
'^nse,  cesseraient,  nous  ne  dirons  certes  pas  de  mériter,  mais 
d'encourir  aussi  généralement  les  récriminations  auxquelles  le 
mode  de  rétribution  proportionnelle  a  donné  lieu  (1). 

Nous  n'entendons  pas  établir  ici  l'échelle  décroissante  qu'il 
CBiudrait  adopter  ,  ni  déterminer  quelles  pourraient  être  ses 
limites  inférieure  et  supérieure;  mais,  si  Ton  tenait  à  rétribuer 
convenablement  les  affaires  les  moins  importantes  (  ainsi  que 
cela  devrait  être  pour  mettre  les  architectes  en  état  d'y  appor- 
ter, sans  préjudice  pour  leurs  propres  intérêts^  tous  les  soins 
qu'elles  demandent,  dans  l'intérêt  même  de  ceux  qu'elles  con- 
cernent), il  serait  nécessaire  que  la  limite  supérieure  surpassât 
de  beaucoup  les  cinq  pour  cent  qui  sont  ordinairement  accor- 
dés comme  taux  moyen.  Cette  nécessité  nous  paraît  hors  de 
doute  ,  même  en  supposant  que  l'on  admît  en  outre  la  propo- 
rtion que  nous  avons  faite  d'accorder  dans  tous  les  cas  une  al- 
location séparée  pour  la  valeur  du  projet ,  proportionnellement 
à  son  importance  et  à  son  mérite  ,  et  non  à  la  dépense. 

Telles  sont ,  en  substance ,  les  modifications  qui  nous  pa- 
lattraient  pouvoir  être  apportées  au  mode  de  fixation  ordinaire 
des  honoraires  des  architectes,  idans  la  vue  :  1^  de  rendre  cette 

(i)  Nous  ne  croyons  pas  inutile  de  faire  remarquer  ici  que  le  mode  de  rél^i- 
Imtion  proportionnelle,  mais  suivant  une  progression  décroissante  à  mesure  de 
l*éléTalion  de  la  dépense,  est  consacré,  par  le  Tarif  des  frais  et  dépens  que  nous 
avons  déjà  cité ,  pour  les  remises  accordées  aux  avoués  et  notaires  à  Toccasioa 
des  ventes  de  biens  qui  se  font  par  leur  ministère.  Les  art.  ii3  et  1 17  de  ce 
tarif  fixent  ainsi  qu'il  suit  ces  remises:  jusqu'à  10,000  fr.,  1  p.  0/0;  sUr  la 
iomme  excédant  10,000  fr.  jusqu'à  5o,ooo,  i/ap.  0/0;  de  So,ooo  à  100,000  fr., 
»/4  p.  0/0;  et  sur  r«xcédant  dç  100,000  fr.,  indéfiniment  1/8  p.  0/0. 
VI,  «^ 


324  HOULO&ERIE. 

et  porte,  par  son  trancbant,  sur  deux  appub ,  comme  ûja  le  k 
pour  les  fléaux  de  la  plupart  des  balances. 

Au  moyen  d'une  pièce  nommée  échappement,  et  de  roi 
intermédiaires,  les  oscillations  du  pendule  des  horlc^es 
liées  avec  les  chutes  successives  du  poids  moteur  ou  ^^^j^^^ 
débandements  du  ressort  spiral ,  quand  celui-ci  est  employé 
lieu  du  poids.  Telle  est  la  disposition  de  l'appareil,  que 
fois  que  le  moteur  fait  un  petit  chemin  il  se  trouve  m< 
nément  arrêté  par  les  oscillations  mêmes  du  pendule.  Si  le 
dule  existait  seul  dans  l'horloge,  il  finirait  par  s'arrêter  à 
des  frottements  de  son  point  de  suspension  et  des  résistajKCij) 
l'air  qu'il  traverse;  mais,  chaque  fois,  le  moteur  auquel li 
siste  lui  donne  une  petite  impulsion  qui  compense  les  frott^! 
ments  du  point  d*appui  et  de  l'air  ;  et ,  de  son  côté  ,  le  moteo^' 
arrêté  chaque  fois  par  le  pendule,  revient  au  repos,  et  recottr 
mence  à  nouveaux  frais  son  mouvement  directeur,  qu'il  aci:<lftfl^ 
plit  toujours  par  fractions  égales. 

Compensateurs  ;  centres  d'oscillation,  La  dilatation  des  métatOL 
par  la  chaleur  produit  une  variation  dans  la  marche  des  Vfff 
relis  cïironométriques.  Les  balanciers  régulateurs  des  monM 
sont,  en  effet,  composés  de  substances  métalliques ,  et  les  pe^ 
dules  régulateurs  sont  ordinairement  dans  ce  cas;  or  onvaTitf 
que  le  changement  qu'éprouvent  les  dimensions  de  ces  pi&ca 
essentielles ,  pai*  suite  des  cliangemcnts  de  température,  lesto 
osciller  avec  une  vitesse  variable. 

La  dilatation  dans  les  pendules  écarte  de  leur  ligne  dejai" 
pension  (  que  ce  soit  le  tranchant  du  couteau  ou  toute  autre  & 
gne  tirée  d'un  système  quelconque  de  suspension)  les  inolécokf 
inférieures,  et  chacune  d'elles  tend,  par  ce  seul  fait  de  l'écarte- 
ment,  à  osciller  plus  lentement.  (Voyez  la  théorie  du  peniA 
simple,  dans  les  traités  de  physique.  )  La  masse  entière  du  peft- 
dule  devra  donc  subir  cet  effet  de  ralentissement.  La  contrac- 
tion par  le  froid  produira  évidemment  l'effet  inverse. 

Quant  aux  balanciers  régulateurs  des  montres,  même  varii* 
tlon  aura  lieu  dans  la  distance  qui  sépare  l'axe  de  rotation  d* 
la  roue-balancier  et  les  diverses  molécules  de  cette  roue ,  et  de 
cette  variation  de  distance  résultera,  de  même,  un  changemeiit 
semblftb^^  dans  le  temps  que  la  roue  mettra  à  accomplir  son 


HORLOGERIE.  325 

Qt  de  va  et  vient.  La  variation  de  la  clialeur  affectera 
tit  ressort  spiral ,  qui  ramène  à  chaque  oscillation  le 
et  elle  changera  tout  à  la  fois  la  courbure  de  ce  spiral, 
élasticité,  et  par  suite ,  le  temps  de  ses  contractions  et 
insions  alternatives. 

médier  à  ces  variations  perturbatrices,  on  a  imaginé 
r  comme  correcteur  la  chaleur  elle  même.   On  est 

lui  faire  rapprocher  ou  à  lui  faire  éloigner  de  l'axe 
m  une  partie  de  la  masse  du  régulateur,  pendant 

éloigne  ou  qu'elle  en  rapproche  le  reste  de  cette 

çorte  à  produire  une  compensation.  Telle   est  la 
;s  appareils  dits  compensateurs^ 

comme  nous  le  sommes  à  des  notions  générales  sur 
e,  nous  ne  pouvons  passer  en  revue  les  divers  systè- 
ipensateurs  qui  ont  été  appliqués  aux  appareils  chro* 
es  ;  nous  n'en  indiquerons  que  trois  :  cette  indica- 
nieux  comprendre  les  principes  généraux  que  nous 

s. 

usité  des  compensateurs  est  ainsi  construit  :  au  lieu 
r  une  simple  tige  métallique,  l'axe  d'oscillation  du 
la  lentille  qui  constitue  la  masse  principale  de  ce 
n  remplace  cette  tige ,  ou  du  moins  une  partie  de  sa 
par  un  cadre  en  fer.  Sur  la  traverse  inférieure  de  ce 
ppuie  deux  tiges  en  cuivre  qui  s'élèvent  dans  le  pre- 
,  parallèlement  à  ses  deux  côtés  descendants,  et  for- 
une  traverse  supérieure  une  espèce  de  deuxième  ca- 
ur  à  trois  côtés.  Quand  la  chaleur  allonge  le  premier 
)igne  sa  traverse  inférieure  de  l'axe  d'oscillation ,  les 
ivre  descendent  aussi  pai*  le  bas  ;  mais  l'allongement 
onne  la  chaleur  fait  en  même  temps  remonter  leurs 
supérieures.  A  la  traverse  qui  réunit  ces  extrémités, 
ux  tiges  descendantes  en  fer  qu'une  autre  traverse 
nème  par  en  bas ,  et  dont  la  dilatation  tend  à  faire 
cette  traverse,  sur  laquelle  on  appuie  un  quatrième 
idant  en  cuivre,  qui  opère  dans  le  sens  du  deuxième, 
traverse  supérieure  qui  joint  ces  tiges  de  cuivre ,  on 
tringle  de  fer  qui  supporte  la  lentille  ;  on  devine 
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que  y  pour  laisser  passage  à  cette  tringle,  on  perce  toutes  llf^ 

traverses  inférieures  des  cadres  en  fer.  t.* 

■Il  •  *■ 
La  dilatation  du  fer  fait  descendre  la  lentille,  celle  ducuitièr  '  . 

la  fait  remonter  ;    on  pourra  donc,   en  donnant  aux  ^geswL  .  ] 

divers  cadres  des  longueurs  convenables ,  faire  que  ces  cle»r'  1 

effets  se  corrigent  réciproquement ,  et  que  le  pendule  consexn 

toujours  la  même  vitesse  d*osci lia tion. 

Comme  tout  se  dilate  dans  le  pendule ,  la  lentille  aussi  bieB 
que  les  tiges ,  on  comprend  que  la  compensation  parfciite,  cetU 
à-dire  le  mamticn  à  la  même  distance  de  Taxe  d*osciUatio&, 
n'aura  pas  lieu  à  la  fois  pour  toutes  les  molécules  de  la  leDtilIe. 
Supposons ,  par  exemple ,  que  cette  compensation  ait  lieu  pour 
le  centre  de  ce  corps ,  toute  autre  molécule  placée  plus  bas  on 
plus  haut  s'éloignera  plus  ou  moins  de  ce  centre,  suivantk 
température ,  et  changera  dès  lors  déposition  parrappçit  àriôb 
d'oscillation. 

Il  faut  donc  déterminer  les  molécules  auxquelles  il  convient 
d'appliquer  exclusivement  la  compensation.  Cette  dcterminar 
tion  est  fournie  par  la  mécanique,  qui  nous  apprend  qiie  dani 
un  j)endule  il  y  a  un  ensemble  de  molécules,  toutes  situéiesâli 
même  distance  de  l'axe  ,  et  dont  chacune  est  appelée  centre  cfo^ 
citlatioriy  qui  oscilleraient ,  si  tout  le  reste  du  pendule  était 
supprimé,  et  qu'elles  fussent  suspendues  à  l'axe  par  un  lien 
impondérable ,  avec  la  vitesse  qu'a  toute  la  masse  du  peu* 
dule(l).  Ces  centres  d*oscillation,  qui  représentent ,  pour  aiiia 
dire ,  le  pendule  tout  entier,  sont  donc  les  molécules  qaelâc6m- 

(i)  Plus  UD  pendule  est  long,  plus  il  oscille  lentement;  donc  i^  télïe  ÂolMs 
Inférieure  existait  ^eule,  suspendue  à  l'axe  par  un  lien  imporfdérabfe,  die  em- 
ploierait pitrt  de  temps  k  osciller  que  n'en  mettrait  Irllê  antre  molërole  it- 
périeure  supposée  dans  le  même  cas  ;  la  première  accélérera  donc  le  nooif-  jj 
ment  de  la  seconde,  et  celle-ci  ralentira  le  mouvement  de  la  première  •  unies  I 
qu'elles  sont  par  lu  rigidité  du  pendule,  et  forcées  à  osciller  en  même  tempii.  il  | 
y  aura  donc,  entre  ces  molécules  du  haut  et  du  l)a<;,  des  molécules  dont  le  mooTf-  r 
ment  libre  ne  sera  ni  ralenti  ni  accéléré  par  celui  du  reste  de  la  masié;  c'c4-  *■ 
à-dire  qui  auront  nalufellpmenl  la  Vitesse  moyenne  que  celles  qui  loir  sont  it-  k 
Cffieures  ou  supérieures  n'ont  que  par  leur  mutuelle  réaction.  Ces  molécalrf»  ^ 
lotîtes  situées  à  la  même  distance  de  l'axe,  sont  appelées  etntru  ^indtklmi  |^ 
elles  sont  toujours  situées  plus  bas  que  le  centre  de  gravita  du  pendule.  1^ 
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p^sâlton  calorifique  doit  iKainteiiir  à  une  distance  inviAriabte 
ti  Vaxe.  ^ 

La  région  de  ces  centres  d'oscillation  peut  être  détcrhiiïiëflf 
jt^roxiuialivement,  à  Taide  de  ceitains  calculs  fondés  sur  les 
uusdc  la  dynamique ,  et  dont  les  données  sont  déduites  du  poidv 
!&tdè  la  forme  de  chacune  des  parties  du  pendule.  On  pourra 
ibiméme  temps  s'assurer  par  le  calcul  de  la  compensatiod  èalo* 
Vrffiqne ,  si  les  dimensions  données  aux  tiges  de  cuivre  et  dé  iet 
^u  compensateur  sont  telles  que  les  centrés  d'oscillation  pieu^ 
"Hat  rester  sensiblement  à  une  distance  fixe  de  Taxe  d'oseitla- 
"éan;  ou  plutôt,  on  déteritiinerà  à  Favànctf,  àXaxAe  Aëéti 
àkuls  ^  quelles  dimensions  doit  avoir  le  pendille'  quand  iMe 
fob  il  sera  construit.  On  fera  osciller  le  pendule  à  diVersH  lenfii 
liératures  ^  et  si  sa  marche  n'est  piîs  rigotirerisement  indéiiîeïi» 
Ànte  de  la  chaleur,  ou  corrigeta,  par  (âtônneiriènt,  sèsdiméâS' 
^ffs  i  en  faisant  rëihohtêr  ou  redescendre  un  peu  la  lentille. 

Un  compensateur  plus  simple  consiste  dslns  Un  tube  dé 
ferre  rempli  en  partie  de  ttiercure.  Quand  la  tige  du  petidnlèet 
le fnbè Rallongent,  le  fohd  dé  èe  dernier  descend ,  niaii  le  nt^ 
ftta  dn  merlrurè  remonte  par  stiîte  dé  lé  dilatation  in  It^idè, 
dfhrtâtiûn  pliis  grâttdé  qu«  celle  dé  la  partie  solide  du  plèndulé. 
Od  pourra  ddhc  donner  de$  dimensièrii  telles  â  cette  partie  S6^ 
Udéj  et  kd  ilterÈttre  hh  tcdtlmétel  qùé  lé  céÉifè  a'dSéiBaâon  Ht 

•  I9ii  autre  compensatÉiur  qui  s'applique  atiif  fiiont^éé  èonÀsté 
Àoii  des  lames  formées  de  plusieurs  inétàui  stipèrpôséè,  qui  ^ 
^r  lin  bout,  se  fixent  à  là  circonférence  dti  ba^lahciei-,  et  qui ,  à 
l'antre  bout,  portciit  deux  petites  massés  d'df  :  Lé  métal  le  plus 
dUatabie  est  en  dehors,  et,  de  plus,  les  bandes  métalliques  sont 
lùiiés  de  manière  à  ùe  pouvoir  gloser  Funé  sur  Tantre.  Quand 
k  Êllalenr  augmenté ,  les  lames  Jtjjtf  se  dilatent  le  plus  né  péii- 
vent  occuper  iine  longueur  comparativement  plus  grande  que 
les  dnires,  qu'en  se  courbant  avec  elles  de  înatiièréà  occuper  là 
convexité  ec  les  autres  métaut  la  Concavité  de  l'arc  hiétalli^tié. 
La  concavité  se  formant  du  côté  du  balancier,  les  petites 
UifleS  d'oi>  se  rapprèchent  doné  dé  ée  balàiirciéf  y  et  |iir  sùiié  dé 
rdxe  é'iMaiation  i  ^ftrid  lé  chalétir  adgiheïté:  Gè  Hfpiààïif^ 
iÉmsA  pettt  ètei^ëÉééâ'  l'élôigiièÉiëât  ^e  là  lâèmè  ^^àHatiéâ  éfr 
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lorifique  donne  à  chacune  des  parties  du  balancier  par  rapport  1 
à  Taxe  de  ce  dernier.  Cet  effet  s'obtiendra  comme  nousayooi 
dit  que  s'obtenait  la  compensation  des  pendules  ;  on  pourra  dé-' ! 
terminer  approximativement  les  dimensions  adonner  aux  lama.] 
compensatrices;  mais  ce  sont  les  tâtonnements  de  la  pratique' I 
qui  conduiront  à  la  fixation  définitive,  soit  de  ces  dimensions, 
soit  du  poids  et  de  la  position  à  donner  aux  boules  d'or,  qa'ua 
pas  de  vis  permettra  de  rapprocher  plus  ou  moins  des  extrémî- 
tes  libres  des  lames  compensatrices. 

Pendules  à  tiges  en  bois  sec.  La  cherté  des  compensateurs  a 
conduit  les  horlogers  à  chercher  des  substances  qui  fussent  à 
peu  près  exemptes  de  la  dilatation  et  pussent  fournir  des  tiips 
de  pendules. 

On  a  employé  les  bois ,  et,  pour  éviter  un  autre  inconvénioit 
aussi  grave ,  celui  de  leur  augmentation  de  volume  par  l'ab- 
sorption de  riiumidité,  on  a  disposé  leurs  fibres  dans  le  sens  de 
la  longueur  du  pendule.  Ces  fibres,  en  effet,  ne  s'allongent  pas 
sensiblement  par  l'action  de  l'eau ,  dont  l'effet  presque  unique 
est  de  les  écarter.  Comme  cette  action  hygrométrique  et  le  tra- 
vail intérieur  des  bois  les  font  souvent  gauchir  pendant  qu'ils  se 
dessèchent,  la  torsion  de  ces  pendules  pourrait  non  seulement 
diminuer  un  peu  leur  longueur,  mais  les  empêcher  de.  fendre 
l'air  avec  une  facilité  toujours  la  même.  On  rendra  cet  incon- 
vénient à  peu  près  nul ,  en  ne  choisissant  que  des  tiges  qm , 
après  un  long  espace  de  temps,  ne  se  seront  pas  tordues  deplos 
d'un  degré  environ.  L'acajou  a  été  employé  par  quelques  hor- 
logers ;  mais  aujourd'hui  on  se  sert  de  préférence  de  sapin  du 
Nord.  Ces  pendules  économiques  ont ,  il  est  vrai ,  le  dàavan- 
tage  d'être  plus  fragiles  que  les  pendules  métalliques.  Ils  con- 
viennent à  ces  horloges  qu'on  appelle  régulateuPè^  que  prot% 
une  cage ,  et  qui  ne  sont  mai£éesque  rarement  et  par  des  mains 
exercées.  On  pourrait  craindre  de  les  adapter  aux  horloges  de 
campagnç ,  dont  le  soin  est  bien  souvent  abandonné  à  des  l)e- 
deaux  et  à  des  forgerons  maladroits. 

Jffaiblissement  des  ressorts  moteurs  ordinaires.  Quand  le 
moteiurd'un  appareil  chronométrique  est  un  poids,  il' offre 
cet  avantage  que  son  action  est  toujours  la  même,  la 
quantité  plus  ou  moins  grande  de  corde  pesante  cbuge  ^  il  eil 
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wnrdLi  y  soit  du  côté  du  poids  moteur ,  soit  du  côté  du  contre- 
poids ,  à  mesure  que  le  premier  descend  et  que  le  dernier  re- 
EnoDte.  Cette  différence  crobsante  foime  un  poids  additionnel 
^miable ,  mais  c'est  là  une  variation  de  peu  d'importance,  sur- 
ent quand  les  poids  employés  sont  considérables.   Quand  au 
^^oiitraire  le  moteur  est  un  ressort ,  la  force  de  ce  dernier  va  en 
s'afiaiblissant  à  mesure  qu*il  se  déroule ,  et  par  suite  il  tend  à 
prendre  lui-même  et  à  imprimer  au  reste  du  mécanisme  une 
vitesse  de  moins  en  moins  grande.  Pour  remédier  à  cet  incon- 
vénient,  on  a  soin  de  remonter  le  ressort    quand  il  n'a  fait 
qu'une  partie  de  son  effet  ;  plus  cette  partie  sera  petite  ,  com^ 
parativement  au  développement  total ,  plus  l'intensité  du  mo- 
teur pourra  être  considérée  comme  constante.    Ainsi ,  dans  les 
montres  marines ,  ou  remontera  tous  les  jours  le  ressort.  Il  y  a 
au  reste  des  appareils  cLronométriques    qu'on   ne  remonte 
qu'une  fois  par  an  ;  tels  sont  les  régulateurs  de  Jacob ,  dont  il 
sera  question  dans  la  suite  de  cet  article.  On  comprend  que  plus 
on  voudra  laisser  d'intervalle  entre  les  époques  auxquelles  Ton. 
remontera  le  ressort,  et  plus  il  faudra  lui  donner  de  longueur 
çt  de  tours. 

Ressorts  à  largeur  inégale.  Pour  remédier  d'une  manière  plus 
efficace  encore  à  cette  diminution  de  la  force  du  moteur  ,  on  a 
imaginé  de  donner  à  la  bande  d'acier  une  largeur  de  plus  en 
plus  grande  à  mesure  qu'on  se  rapproche  de  l'extrémité  qui  se 
déroule  la  dernière ,  c'est-à-dire  de  celle  qui  est  au  centre  de  la 
spirale  qu'il  forme.  Cette  augmentation  de  matière  élastique  pro- 
duit nécessairement  un  accroissement  comparatif  de  force ,  et 
tend  à  compenser  la  diminution  d'intensité  que  produit  le  dé« 
bandement  par^el  déjà  effectué  par  tout  le  ressort. 

Fig.  36.  Fusée.  Avant  que  cette  diminu- 

tion dans  la  largeur  du  ressort 
fût  connue ,  on  avait  imaginé  la 
fusée.  Cette  pièce  est  une  sorte  de 
cône  C  sur  lequel  s'enroule  une 
chaîne  qui  va  s'enrouler  aussi  sur 

un  tambour  T,  dans  lequel  est  emprisonné  le  ressort  moteur. 

A  mesure  que  l'axe  se  délM^de  et  que  son  tambour  tourne,  la 
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portîqd  de  cliatné  qui  joint  le  cône  au  tamjboar ,  et  qui  se  dt 
roule  sur  le  cône,  vient  toucher  ce  dernier  ,  de  plus  en  phft 
loin  fie  son  sommet ,  et  par  conséquent  agit  sur  un  rayon  toti^ 
jours  plus  grand.  La  force  avec  laquelle  cette  cliahie  tireM 
cône  est  donc  de  plus  en  plus  favorisée ,  et  cet  accroissemétit 
compense  la  diminution  de  Ténergie  du  ressort. 

On  a  abandonné  la  fusée  ,  qui  nécessairement  occupé  vàt 
certaine  hauteur ,  quand  la  mode  est  venue  de  proscrire  lel 
montres  épaisses.  Cette  mode ,  on  le  sait ,  a  été  poussée  à  Tet- 
cès;  et  pour  visera  un  aplatissement  outre  mesure,  on  à  été  obllgt 
de  comproriiettre  les  qualités  des  montres,  et  d*clevet  tfri  méuié 
temps  le  prix  de  leur  façon. 

Échappement.*^  Le  mécanisme  (1)  par  lequel  s*opère la féaniôÉ 
du  moteur  et  du  régulateur  se  nomme  ainsi,  sans  doiite 
pat-ce  que  la  force  motrièe ,  alternativement  contenue  ôa  1h 
bérée  par  le  jeu  du  régulateur,  s'échappe  par  intervalles  1 
chaque  oscillation  de  celui-ci.  Le  mécanisme  de  récliappeitkmt^ 
quelque  varié  qu'il  puisse  être ,  se  réduit  totljoiïts  à  pnknrer; 
entre  le  derriier  moteur  du  mouvement  et  son  régulateur;  iMiè 
action  réciproque ,  en  vertu  de  laquelle ,  d'une  part  le  i^gtilff^ 
téur  ralentit  ce  mobile  et^end  sa  marche  uMforiùè;  tandis 
que,  d'adtre  part,  une 'partie  aliquote  quelconque  d6  lifôréé 
motrice ,  arrivée  au  dernier  mobile ,  se  transmet  an  réguUtètf i 
jk^ùt  enti*eteiiir  ses  oscillations ,  qui  cesseraient  tÂt  tm.  iàxà  ^ 
l6!s  rë&î&tancés  dues  au  frottement.  On  conçoit  aisément  côilAliêB 
lÀ  perfection  de  l'échappement  peut  et  doit  contribué:^  k  èdte 
de  l'horloge.  Vainement  chacune  des  deux  machines  (juila  coQ' 
Stituënt  serait-elle  parfaite  dans  son  genre,  si  le  mécanisifieqtil 
les  unit  était  vîcieox  ;  son  influence  nuisible  m  tarderait  {Mini  à 
se  manifester.  Aussi  est-ce  vers  l'invention  ou  le  pèrfectionoe- 
ment  des  échappements  que  se  sont  principalement  dirigées  les 
recherches  dus  artistes ,  quand  les  régulateui's  isochrones  ont 
été  découverts.» 

Le  mpuvement  de  la  dernière  roue  peut  être  modifié  park 
régulateur  de  plusieurs  manières  différentes,  qui  constituât 
autant  d*échappements  divers.  On  peut  en  faire  deux  classeii 

(i)  Voyex  an  rapport  à  rinsliliit»  de  M.  de  Proioy. 
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Drm  là  première ,  le  mouTement  de  là  h>tie  n*a  pas  liéti 
constamment  dans  le  même  sens  ,  mais  elle  avance  et  recfilè 
J«r  petits  intervalles  successifs  ,  en  sorte  cependant  qu'elle  fait 
plus  de  chemin  en  avant  qu'en  arrière.  On  nomme  rcliappe^ 
ïnentsà  recul  ceux  qui  modifient  ainsi  le  mouvement  de  la  roàè. 
LVcliappement  dit  à  roue  de  rencontre  ^  Tun  des  plus  usités  daiif 
les  montres  cominunes ,  appartient  à  cette  classe. 

Ffg.  37.  Il  consiste  dans  une  roue  dite  de  rencontré 

HG  (  fig.  37  et  50),  qui  vient  fi-appei*  de  id 
dents  contre  deux  palettes  Kt ,  atiÂcIiécïJ  k 
un  arbre  autour  duquel  oscillent ,  sôit  lé 
balancier  d'une  montré  (  fig.  37  );  sôit  lé 
pendule  d'une  horloge  (fig.  ÔO);  les  ren«» 
contres  ayant  lieu  successivement  eti  I  et  êii 
R,  correspondent  aux  mouvements  altet'^ 
natifs  du  balancier  ôii  àix  pûtidnle.  Gliâtpie 
ftntèhtre  foit  tin  peu  reculer  la  roue ,  arrête  moitf eritàn^mèisit 
U  mouvement  du  moteur,  et  anéantit  dès  lovii  PaCcélélatîori  (fai 
Sèliiî-ci  tend  à  prendre. 

Entré  les  diverses  questions  que  petit  présetitër  rainilysé  de 
fécliappèmcnt  à  roué  de  rericontre ,  se  présente  telle  de  FinélH 
âÂîsbn  la  plus  convenable  à  donner  à  la  taille  oblique  dés  denti 
i  racket  de  la  roue  de  rencontre  ,  pour  que  le  jeu  des  pSIé^tei) 
ISit  le  t>lù8  faVbrable.  t'expérieficë  apprëitiâ  (^'ài  Sonfirànt  I 
fàk  délits  une  indinaisôil  dé  plus  en  plus  gré(i&dé  ;  jâs^n*^  25^^  ,- 
rictiôii  des  deux  mobiles  détieùt  plus  libre  et  MA  osciSatibiié 
iu  balancier  plus  étendues. 

L'échâppehient  à  roue  de  rencontt'e  est  inférieur ,  ^iiift  à  U 
régularité ,  à  la  plupart  des  échappements  que  Yàti  emploie 
dans  les  montres  de  prix ,  et  dont  nous  décrirons  quelque^  Uns  ;: 
inàis  son  prititipal  défaut  pour  le  comihèrcé  eàt  dé  donner  aux 
mouvements  de  fiïo*jitre  une  grande  hauteur,  attcbdtt  que  le 
pldh  de  la  roue  de  rencontre  est  à  angle  di-oit  sur  lé  balancier. 
Le  goût  pour  les  montres  plates,  goût  qu'on  a  poussé  à  l'excès, 
devient  un  ridicule,  dès  qu'on  sacrifie  la  durée  des  Nuages  et 
réconomie  du  prix  d'achat  à  une  minceur  exagérée. 

Après  les  échappements  à  recul  viennent  les  éehc^pemènts  tk 
fipoi'f  mkA  fiôiftméi  pâtcé  qùéla  deridèré  réoe,  qaé  iiôiàs  ap- 
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pelons  la  roue  d'échappement ,  passe ,  avec  tout  le  reste  de8rout< 
ges,  par  une  série  de  repos  et  de  mouvements  alternatifs. 

Ces  échappements  à  repos  peuvent  être  partagés  en  deux 
classes  bien  distinctes.  Dans  les  uns,  la  roue  d'échappement  reste 
toujours  en  contact  avec  le  balancier,  alors  même  que  cette  roue 
étant  en  repos,  le  balancier  continue  à  osciller  ;  alors  il  y  a 
toujours  influence  exercée,  sur  la  marche  de  ce  balancier,  pnr 
la  roue  (qui  représente  le  moteur  ),  et  qui  frotte  d'une  manière 
ou  d'une  autre  sur  un  annexe  du  balancier.  Les  échappementi 
à  repos  de  cette  section  sont  dits  dépendants.  La  seconde  section 
se  compose  des  échappements,  bien  préférables,  qui  laissent  le  | 
balancier  entièrement  indépendant  de  la  roue  d'échappemeot, 
et  oscillant  librement ,  sans  autre  frottement  que  celui  de  set 
pivots.  Ceux-ci  sont  dits  libres  ou  indépendants.  Occupons-nooi 
d'abord  des  premiers. 

Dans  chaque  oscillation  d'un  échappement  à  repos,  il  fant 
voir  trois  choses  distinctes.  On  appelle  levée  la  période  plus  ou 
moins  courte  pendant  laquelle  la  roue  d'échappement  agit  sur 
le  balancier ,  qui  est  aussi  en  mouvement ,  pour  lui  donner  le 
petit  choc  nécessaire  à  l'entretien  de  ses  oscillations  ;  l'arc  par- 
couru par  le  balancier  pendant  cette  action  tiiHt  Tare  de  levée. 
On  appelle  ehute  le  petit  intervalle  très  court  qui  sépare  le  dé« 
gagement  d'une  dent  de  l'entrée  en  prise  de  la  suivante.  Dans 
cet  intervalle,  le  balancier  et  la  roue  d'échappement ,  quoique 
tous  deux  en  mouvement ,  sont  pour  ainsi  dire  sans  action  l'on 
sur  l'autre.  Enfin  on  appelle  arc  de  vibration  ou  arc  d'oscillation  / 
l'arc  plus  ou  moins  étendu  que  décrit  le  balancier  pendant  le 
repos  de  la  roue  d'échappement.  Cet  arc  est  d'autant  plus  grand 
que  le  balancier  est  plus  complètement  libre ,  et  il  varie  suivant 
la  nature  de  l'échappenient. 

L'échappement  à  cylindre  j  inventé  par  Graham,  appartient 
à  la  classe  des  échappements  à  repos  dépendant.  Les  nombreux 
emplois  qu'on  en  fait  chaque  jour  dans  l'horlogerie  de  luxe, 
nous  imposent  l'obligation  de  l'expliquer^en  détail  à  nos  lecteuis. 
Il  consiste  essentiellement  en  un  cylindre  creux  échancré,  ou 
plutôt  dans  une  portion  de  cylindre  que  nous  représentons  ici 
(  fig.  38)  sous  la  forme'qu'on  lui  donne  le  plus  habituellement 
Ce  cylindre  a  pour  axe  de  votatioii  oelui  du  iMÙncîeri  et  pi» 
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rouette  avec  ce  régulateur.  La  figure  indique 
que  ce  cylindre  a  reçu  :  1®  une  grande  entaille 
a  b  cdj  qui  lui  enlève  presque  la  moitié  de  sa 
circonférence  antérieure;  2**  une  deuxième  en- 
taille plus  petite  d  i ,  qu'on  appelle  coche  de 
renversement ,  et  qui  ne  laisse  à  la  partie  res« 
tante  b'c  que  le  quart  du  pourtour  du  cylin- 
dre. On  appelle  lèvres  les  bords  verticaux  de 
la  grande  entaille,  pris  dans  le  sens  de  l'épais- 
seur de  l'écorce  cylindrique.  C'est  contre  ces 
lèvres  que  se  feront  les  levées. 

La  roue  d'échappemei^t  a  pour  dents  de  pe* 
titS'  prismes  triangulaires  minces  o  o  o  o( fig. 
39  et  40) ,  portés  sur  de  petites  colonnes  per- 
pendiculaires au  plan  de  la  roue  de  rencontre, 
Fig.  39.  et  par   conséquent   ces 

dents  s'élèvent  toutes  à 
la  même   hauteur  au- 

« 

dessus  du  plan  de  la 
roué.  C'est  par  ces  pris- 
mes que  la  roue  d'échap- 
pement agit ,  comme  on 
va  le  voir ,  sur  le  cylin- 
dre, tantôt  en  portant  la 
pointe  du  prisme  sur  la 
circonférence  extérieure 
du  cylindre ,  ce  qui  pro** 
duit  le  repos  de  la  roue; 
tantôt  en  poussant ,  par 
la  fece  extérieure  de  ce  prisme ,  les  lèvres  du  cylindre ,  ce  qui 
produit  la /!p(^e. 

Soit  D  une  de»  dents  de  la  roue  d'échappen^ient  (  fig.  41 , 
42 y  43),  o^  la  partie  pleine  du  cylindre  qui  correspond  à  la 
grande  échancrure(voy.  fig.  39);  (on  remarquera  que  la  cir- 
^Mmfcrence  que  décrit  la  pointe  de  chaque  dent  passe  par  l'axe 
du  cylindre,  et,  par  conséquent,  par  le  centre  commun  de  cha- 
^luiedes  courlmres  intérieure  et  extérieure^du  cylindre).  1Xqu$ 
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tition  de  celui  que  nous  a 
donné  D  (fig.  41) ,  et  comme 
il  permet  kab  d'osciller  d' 
dans  le  sens  de  la  flèche  de 
che,  par  suite  de  la  vitesse 
duite  par  la  dernière  levée, 
dans  le  sens  de  la  flèche  de 
par  la  réaction  du  spiral  du 
lancier. 
La  fig.  39  fait  comprendre  la  nécessité  de  la  coche  de 
sentent  d  i.  Sans  cette  coche  j  les  petits  appendices  qui 
les  colonnes  et  les  dents  seraient  arrêtées  par  la  lèvre  h  d, 
posée  pleine,  quand  le  cylindre,  en  se  retournant,  on, 
disent  les  praticiens,  en  se  renversant,  doit  recevoir  la  detf 
dans  son  intérieur. 

Les  défauts  principaux  de  l'échappement  à  cylindre  sontki 
suivants  :  1<*  à  la  première  levée  (fig.  41)  a  et  D  vont  tousdev 
vers  la  droite ,  tandis  que  dans  la  deuxième  (  fig.  43)  ^  ta  TA 
la  gauche,  et  D  vers  la  droite.  La  levée  de  D  contre  6  est  donc  f*^ 
moins  puissante  dans  le  deuxième  cas;  2°  dans  les  repos  qui  Mt 
lieu  à  l'extérieur  du  cylindre  (fig.  41  et  45),  il  y  a  frottemcÉt 
sur  un  arc  plus  grand  que  dans  le  repos  à  l'intérieur  (fig.  43) ^ 
donc  les  pertes  qu'éprouve  la  force  du  spiral  sont  différentei 
dans  les  deux  cas.  A  ces  causes  d'irrégularité  ,  ajoutez  le  dffiQt 
général  de  tous  les  échappements  à  repos  dépendant;  à  satoir 
la  dépendance  même.  Pour  atténuer  le  frottement  et  l'eiKtde 
l'épaississement  des  huiles ,  on  taille  l'extrémité  des  dents  non 
en  biseau,  mais  en  véritable  pointe. 

Les  échappements  à  cylindie  ont  subi  bien  des  modificatioBi 
depuis  leur  invention ,  soit  dans  la  forme ,  soit  dans  le  choix 
des  matières.  On  fit  d'abord  la  roue  en  cuivre  et  le  cylindre  en 
acier  ;  mais  le  cuivre  usait  promptement  l'acier  ;  l'huile  qs'il  ^ 
fallait  employer  comme  intermédiaire  fixait  la  poussière  dutf  V 
les  pores  du  cuivre  ;  cette  poussière  agissait  à  la  manière  de  i'c*  \ 
meri.  L'échappement  à  cylindre  fut  abandonné.  Vingt  ans  qv^  ^ 
l'abandon  du  cylindre ,  un  horloger  imagina  de  faire  la  i^^  h 
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jde-méme  en  ader  trempé.  Il  réussit ,  et  montra  que  le  cylindre 
^^t  moins  usé  qu'il  ne  Tétait  anciennement  par  la  roue  de 
^«nivre.  Ce  système  a  eu  depuis  cette  époque  un  grand  succès, 
Hft  aujourd'hui  nombre  de  montres  sont  ainsi  montées. 

Aux  cylindres  d'acier  on  a  enfin  substitué  les  cylindres  de 
^/£0?7V5  fines  d'une'grande  dureté,  et  entre  autres  de  rubis.  Ordi- 
^piirement,  pour  faire  tourner  les  cylindres  autour  d'un  axe, 
1^  emmanche  dans  leurs  extrémités  deux  tampons  d'acier,  dont 
^rmi  te  termine  par  im  pivot,  et  dont  l'autre  porte  le  balancier 
arec  son  ressort  spiral. 

Ferdinand  Berthoud ,  dans  son  excellent  Traité  des  horloges 
^fÊorines^  te  présente  comme  l'auteur  de  la  substitution  des 
jfomA  dures  à  l'acier  dans  l'échappement  à  cylindre,  u  J'aitra- 
^'paillé,  dit-il ,  à  perfectionner  l'échappement  ordinaire  à  repos; 
J'ai  obserré  que  son  plus  grand  défaut  provenant  des  frotte- 
ments du  repos ,  il  était  possible  de  les  réduire  infiniment ,  et 
^  les  amener  à  un  état  constant ,  en  employant  pour  son  exé- 
.cation  une  matière  moins  pénétrable.  Je  me  proposai  donc  de 
jkrmer  les  palettes  ou  portions  cylindriques  a»ec  des  rubis  d'Orient^ 
jljt  défaire  la  roue  d*un  acier  très  dur.  Je  l'ai  exécuté  d'une  ma- 
Jpère  qui  a  très  bien  réussi...  Je  remplis  aussi  bien  qu'il  est 
jNMÎble,  ce  que  l'on  peut  attendre  d'un  tel  échappement ,  c'est- 
à-dire  ,  de  n'avoir  que  peu  de  frottement ,  d'avoir  des  frotte- 
jMnta  constants ,  en  sorte  qu'ils  ne  puissent  troubler  l'isochro- 
^nme  des  oscillations  du  régulateur...  T avoue  qu'il  reste  encore 
jk  cet  échappement  le  défaut  d'exiger  de  l'huile  :  l'huile  venant  à 
jfifùiaairj  cela  diminue  l'étendue  des  arcs  de  vibration. ..  »  Dans 
,)e  même  ouvrage ,  Berthoud  cite  des  expériences  par  lui  faites 
sur  une  même  horloge  marine  à  cylindre ,  marchant  avec  ou 
put  huile.  Dans  le  deuxième  cas  le  balancier  faisait  des  oscilla- 
pfODM  beaucoup  moins  étendues. 

.  fàrmi  les  échappements  à  repos  dépendant ,  nous  citerons 
encore  V échappement  à  antre  •proprement  dit ,  qui ,  comme  celui 
I  €jUndre ,  a  été  imaginé  par  le  célèbre  Graham.  Mous  nous 
hâtons  de  prévenir  que  cet  échappement  ne  doit  pas  être  con- 
iindu  avec  les  échappements  à  ancre  libre  qu'on  applique  aux 
nontres  i  et  dont  il  sera  question  plus  bas.  Le  premier  est  em- 
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ployé  dans  les  pendule»;  c'est  là  la  destination  que  lui 
donnée  Graham. 

Fig.  46.  L'échappement  à  ancre 

se    compose   essentiellement 
pièce  A  B  O  (fig.  46  )  quiala 
d'un  y  renversé,  dont  les  deux 
ches  sont  terminées  par  deux 
qui  rentrent  dansFangle  du  Y. 
pièce  est  unie  au  pendule.  Le 
de  Tangle  est  sur  Taxe  autour 
oscille  le  pendule.  Les  battemei^ 
ce  dernier  mettent  alternatif 
^B  en  contact  avec  les  dents  de  la 
d'échappement,  l'une  ou  l'autre 
deux  dents  de  l'ancre ,  qui  O] 
im  glissement  sur  les  premières. 

Quand  Vun  des  bras  de  l'anôel 
s'abaisse,  sa  dent  rencontre  la  roiK)' 
l'arrête  momentanément  ;  mais  l'oscillation  du  pendule 
remonter  ce  bras  et  cette  dent,  la  roue  échappe  et 
d'un  cran  ;  alors  l'autre  bras  de  l'ancre  s'est  abaissé  à  son  toÉ^i 
au  point  de  £aire  rencontrer  sa  dent  et  la  roue ,   et  d'anrtet 
semblablement  celle-ci.  L'oscillation  du  pendule  en  sensinyene., 
fait  dégager  de  nouveau  la  roue ,  pour  ramener  ensuite  la  nv- 
cession  indéfinie   des  mêmes  circonstances.  Comme  il  fiiiit  ils 
battement  du  pendule  pour  qu'une  dent  de  la  roue  soit  rencon- 
trée par  une  de  celles  de  l'échappement,  puis  un  second  batte- 
ment en  sens  inverse ,  pour  que  cette  dent  se  dégage ,  on  voit 
^u'il  ne  passera  qu'une  dent  à  chaque  double  oscillation. 

L'échappement  à  ancre  a  subi  bien  dçs  modifications  quaot 
à  la  disposition  et  à  la  forme  de  ses  deux  dents,  et  quant  à  l'an- 
gle sous  lequel  elles  viennent  rencontrer  les  dents  de  la  roue 
Parmi  ces  variétés,  nous  nous  Bornerons  à  citer  Féchip- 
pement  à  chevilles ,  dans  lequel  les  dents  rentrantes  de  l'ancre  * 
ordinaire  sont  remplacées  par  deux  chevilles  cylindriques  iffl- 
plantées  à  l'extrémité  des  branches  de  l'ancre  ^  et  perpenfica- 
lairement  au  plan  de  ces  iH-anches.  L'angle  formé  par  les  deux 
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irncbes  est  trèf  petit ,  afin  que  le«  deux  cbeTUles  ne  Tiennent 
nais  rencontrer  les  dents  de  la  roue  que  d'un  cAt^;  tuidisque 
Acre  ordinaire  embrasse  dans  son  angle  plusieurs  dents  à  la 
Ni  de  cette  roue ,  et  rencontre  altematiTement  les  denti  qui  se 
iaentent  à  Textrémité  gauche  et  à  l'extrémité  droite  de  cet 
c»  Nous  citerons ,  2* ,  Téchappement  qui  porte  spécialement 
nom  de  Graham ,  dans  lequel  l'angle  aigu  de  l'ancre  eom^ 
une  est  remplacé  par  im  arc  assez  ouvert;  de  telle  sorte  qu^ 
rencontre  de  ses  dents  et  de  celles  de  la  roue  s'c^re  à  l'exr 
hoité  d'une  tangente  menée  par  l'axe  d'oscillation  (1). 
n  noua  fiuit  maintenant  examiner  les  échappements  ii  repos  Z^ 
u  oia  indépendants j  quisont,  ayons-nous  dit ,  eeu^QÙle  ha- 
ider  continue  à  osciller  pendant  le  repoa  de  la  roue  d'échap* 
ment,  sans  être  en  contact  arec  lui. 

Dans  ces  échappements,  il  faut,  outre  la  levée ^  la  ehuÊe^  la 
ration^  distinguer  encore,  une  période  très  courte,  inter» 
idiaîre  entre  le  repos  et  la  levée,  pendant  laquelle  le  balan- 


i)  Paran  les  échappements  à  repos  dépendant,  nous  n'aTons  pas  cru  deroir 
irire  cem  qu'on  nomme  à  virgule  et  éupUm ,  attendu  qu'ils  ont  beaucoup 
las  d'importance  que  l'échappement  à  cylindre,  et  tu  le  défaut  d'espace, 
l'échappement  à  tirgule  pourrait  être  considéré  comme  une  Tariété  de  celui 
rlindre»  aTec  cette  difTérence  que .  dans  l'échappement  à  cylindre ,  l'action 
la  lerée  appartient  à  la  roue,  et  que,  dans  celui  à  Tirgule,  elle  appartient  à 
•îèce  qui  remplace  le  cylindre  dans  cet  échappement.  «  Cette  roue  est  beau- 
p  plus  simple  dans  l'échappement  à  TÎrgule  que  dans  celui  à  cylindre,  et 
iqœ  dans  Tèchappement  à  virgule  les  deux  levées  se  fassent  par  des  leriers 
inéfaux,  et  que  les  deux  repos  aient  lieu  à  des  distances  asses  différentes 
.*aze  du  mouTement  du  balancier,  ces  déiauts  sont,  dit  M.  de  Prony,  plas 
»|>ants  en  théorie  que  sensibles  dans  la  pratique.  • 

4*écbappemeDt ,  dit  duplex ,  a  été  construit  pour  la  première  fois  par 
rre  Leroy,  et  quoiqu'il  n'ait  pas  de  rapport  dans  la  forme  des  mobiles  aTCc 
li  è  TÎrgule,  il  en  est  assez  rapproché  par  ses  fonctions.  La  roue  d*échappe- 
it  est  composée  de  deux  roues  concentriques ,  placées  immédiatement  Tune 
^eséaa  de  l'autre,  et  portées  par  le  même  axe.  lia  grande  est  destinée  à  opé- 
U  repos,  le  décrochement,  et  à  contribuer  à  une  petite  fartie  de  la  lavée. 
reste  de  cette  levée  est  l'effet  de  l'action  de  la  seconde  roue,  qui  agit  d'une 
aière  très  favorable  pour  l'opérer, 

hï  peut  objecter  à  cet  échappement,  qui  d'ailleurs  est  simple  et  élégant,  le 
db,  ou  l'inertie  considérable  que  doit  avoir  le  dernier  mobile ,  eonposé  de 
IX  roues  sur  le  même  arbre. 
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cier  feit  cesser  le  repos  de  la  roue  d'échappement ,  en  écatttnt,  ^1 
par  un  petit  choc  brusque ,  d'une  petite  étendue,  l'obstacle  qâ 
retenait  la  roue.  Cet  acte  a  été  appelé  le  décrochement, 

Ferdinand  Berthoud  a  beaucoup  contribué  à  la  propagj 
des  échappements  libre ,    non  seulement  en  les  introdoi 
dans  les  horloges  employées  par  la  marine  française ,  et 
s'occupant  sans  relâche  de  leur  amélioration ,  mais  en 
"gnalant,  presque  à  chaque  page  de  son  traité  des  horloges  i 
rines,  aux  praticiens  et  aux  savants,  l'importance  de  cesystènL 
«  Les  conditions  les  plus  essentielles  que  la  théorie  d 
de  l'échappement  le  plus  parfait ,  sont ,  dit  ce  savant  hoilo^, 
I*  que  la  force  du  moteur  soit  transmise  au  régulateur,  st 
moyen  de  l'échappement ,  sans  perte ,  c'est-à-dire ,  que  la  rm 
d'échappement  communique  au  régulateur  la  force  qu'elle  re- 
çoit du  moteur  ,  avec  le  moins  de  frottement  pos6ible  ;  2*  quV 
près  que  la  roue  a  communiqué  l'impulsion  au  régulateur,  ee^ 
lui-ci  achève  librement  sa  vibration  ;  3<»  que  l'action  de  Péchqh 
pement  ne  puisse ,  en  aucune  manière ,  changer  la  nature  des 
oscillations  du  régulateur,  c'est-à-dire   que  ses  oscillatîoiii 
soient  régulières  avant  comme  après  son  application  à  l'hor- 
loge ;  4«  que  l'échappement  n'exige  point  d'huile ,  en  sorte  que 
les  frottements  qu'il  éprouve  soient  les  plus  petits  possibles,  et 
que ,  par  conséquent,  les  variations  qui  peuvent  survenir  dan 
ces  frottements  ne  soient  jamais  capables  d'affecter  la  marche 
de  l'horloge ,  ou  d'altérer  Fisochronisme  de  ses  oscillations.  » 
Berthoud,  dans  le  même  ouvrage,  semble  se  présenter  ansi 
comme  l'inventeur  des  échappements  à  vibrations  libres  à  détente. 
Aujourd'hui  on  admet  généralement  que  l'idée  dominante  de 
ce  système,  l'emploi  de  la  détente,  a  été  pour  la  première  bb 
mise  au  jour  par  Julien  Leroy,  et  on   attribue  à  Berthoud 
l'honneur  d'avoir  le  plus  fait  pour  le  perfectionnement  de  cet 
échappement. 

On  donne  souvent  à  l'échappement  libre  à  détente  le  nom 
d'Arnold,  célèbre  horloger  anglais ,  qui  Ta  toujours  employé, 
et  avec  succès ,  dans  ses  montres  marines  et  dans  ses  chrono- 
mètres de  poche.  Quoi  qu'il  en  soit,  nous  allons  donner 
une  indication  succincte  de  l'une  des  formes  que  Ton  a 
données  à  cet  échappement. 
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Rappelons  d'abord  le  but  qu'il  faut  atteindre.  Il  faut  arrêter 
fUr  un  intervalle  le  développement  du  ressort ,  et  avec  lui  le 
nouvement  des  rouages  et  des  aiguilles ,  pour  qu'il  n'y  ait  pas 
IDcélération ,  pour  que  le  développement  du  ressort  recom- 
meace  toujours  de  nouveau  chaque  fois.  Il  faut  que  ces  renais- 
puces  du  mouvement  général  soient  également  espacées  ,  pour 
ipe  les  intervalles  donnent  des  mesures  égales  du  temps.  Pour 
lUeindre  ce  double  but,  il  faut  venir  placer  devant  une  des 
^eats  de  la  roue  d'échappement,  à  des  époques équidistantes , 
pn  obstacle  fixe ,  puis  écarter  cet  obstacle  après  des  intervalles 
de  temps  égaux.  Cet  obstacle ,  ce  sera  au  régulateur  à  le  rame- 
ler  lui-même  contre  les  dents ,  puis  à  l'écarter  ;  et  de  son  côté , 
l^roue  d'échappement  devra  entretenir  le  .mouvement  oscilla- 
tiûre  du  balancier ,  pour  empêcher  le  frottement  des  pivots  et 
de  l'air  de  ralentir  peu  à  peu  ce  dernier,  sans  pour  cela  altérer 
nsochronisme  des  mouvements  de  ce  balancier. 

On  parvient  à  faire  passer  la  roue  d'échappement,  parime 
loccessioii  isochrone  de  mises  en  repos  et  de  mises  en  mouve* 
pnent ,  sous  l'influence  du  balancier  régulateur ,  au  moyen  d'un 
lofier  de  détente  qui ,  comme  on  le  verra  tout  à  l'heure ,  à  des 
intervalles  égaux ,  se  rapproche  ou  s'écarte  alternativement  de 
la  roue  d'échappement ,  guidé  qu'il  est  par  le  balancier ,  et 
arrête  ou  laisse  passer  chaque  fois  une  dent  de  cette  roue.  En 
second  lieu ,  pour  éviter  que  les  communications  de  force  que  la 
roue  d'échappement  procure  chaque  fois  au  balancier,  ne  se 
fassent  au  détriment  de  l'isochronisme  de  ce  dernier,  on  ne  lais- 
sera le  balancier  en  rapport  avec  la  roue  que  pendant  des  in- 
stants infiniment  courts  ;  par  ce  moyen  le  balancier  reprendra 
fKCBqjde  unaAtàt  fia,  liberté  j  et  son  isochronisme  ne  sera  pas  trou* 
Ué  par  de  ces  frottements  plus  ou  moins  durs  contre  la  roue, 
comme  on  en  trouve  dans  l'échappement  à  cylindre ,  et  dans 
tant  d'autres. 

Cela  posé,  il  sera  facile  de  comprendre  les  fig.  47,  48  et  49  : 
rr  est  la  roue  d'échappement  ;  bb'  une  roue  qui  a  le  même  axe 
que  le  balancier  et  doit  osciller  avec  lui  ;  I  o  est  un  levier  ayant 
son  point  fixe  en  I ,  et  qu'un  ressort  spiral  s  pousse  toujours 
vers  la  roue  rr.  Ce  levier  est  garni  d'un  talon  t ,  qui  arrête  au 

passage  une  dent  telle  que  u  de  la  roue  rr,  quand  rien  n'cmpc- 
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Fig.  49. 


V^ 


ressort  directeur  s  d'appliquer  le  levier  contre  la  réué  rr. 
er  (fig.  47  et  49)  est  composé  de  deux  parties  superposées 
lur  longueur  ;  l'une  inférieure  et  rigide  t  i ,  qui  porte  le 
j  et  ne  s'avance  que  jusqu'au  mentonnet  o  ;  l'autre  supé- 

est  élastique ,  et  elle  atteint  le  mentonnet«  Ces  deux 
i  sont  fixées  toutes  deux  à  l'extrémité  I,  autour  de  laquelle 
er  peut  tourner  ;  mais  on  peut  les  écarter  l'ime  de  l'autre, 
yant  la  lame  de  manière  à  la  rapprocher  de  la  roue  rr. 
oue  by  porte  à  sa  circonférence  une  palette  a ,  assez  Ion- 
our  que  les  dents  de  la  roue  ne  puissent  pess^  sans:  la 
r  ,  quand  cette  palette  est  ramenée  par  le  retour  du  ba-- 
:  dans  une  région  voisine  de  la  droite  qui  joint  les  centres 
ux  roues  bb'  et  rr. 

rencontre  du  mentonnet  o  et  de  l'extrémité  de  la  lame 
lie  produit  deux  effets  différents ,  selon  le  sens  dans  le-* 
lie  a  lieu.  Dans  la  vibration  de  levée  (fig.  48),  le  men- 
:  o  pousse  le  ressort  k ,  de  manière  à  ce  que  ce  ressort, 
ant  contre  le  piton  / ,  ne  peut  céder  sans  que  le  levier  ti 
Le  lui-même;  ce  qui  dégage  le  talon  tj  et  produit  le  dé- 
sment  ;  puis  une  dent  libérée  atteint  la  palette  a  dii  ba- 
r^  qui  passe  devant  elle ,    et  lui  donne    l'impulsion   de 

Dans  la  vibration  de  retour  (fig.  47  et  49),  le  menton- 
rencontre  l'extrémité  du  ressort  k ,  dans  le  sens  où  il  peut 
,  sans  rencontrer  le  piton  i  ;  k  cède  effectivement,  sans 
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que  la  petite  résistance  qu'il  fait  éprouver  au  mentonnet  inflœ 
sensiblement  sur  la  vibration ,  ni  qu'elle  dérange  le  levier  (i, 
qui  est  en  prise  de  repos.  Au  retour  du  mentonnet ,  il  agit  de 
nouveau  dans  le  sens  qui  produit  le  décrochement ,  et  ainsi  de 

suite  (1). 

On  vmt  que  le  levier  de  détente  agit ,  comme  tous  les  levien  ^ 
du  second  genre ,  c'est-à-dire  que  le  point  d'appui  I  est  à  une 
des  extrémités  y  la  puissance  o  à  l'autre  extrémité,  et  la  réai»- 
tance  t  dans  une  position  intermédiaire-  Par  ce  moyen  il  finit 
très  peu  de  force  au  balancier  agissant  en  o ,  pour  faire  décro- 
cher la  roue  d'échappement  en  t. 

Nous  rappelons  au  lecteur  que  nous  ne  prétendons  pas  doi^ 
«  ner  ce  modèle  d'échappement  à  détente  pour  le  meilleur  de  tous 
ceux  que  Leroy,  Arnold ,  BerthouJ  et  d'autres  horlogers  ont  j 
imaginés  ;  nous  ne  l'avons  choisi  que  parce  que  son  jeu  est  fa« 
cile  à  comprendre  ^  et  qu'il  fonctionne  aVec  régularité.  Nous 
dirons  même  qu'il  ne  présente  pas  une  sécurité  complète  con« 
tre  le  renversement  du  balancier.  Il  pourrait  arriver  qu'une 
secousse  imprimât  au  régulateur  une  impulsion  assez  forte 
pour  lui  faire' ftire  une  oscillation  de  deux  temps  d'étendue; 
mais  depuis  qu'on  fait  faire  18,000  et  même  21,600  vibrations 
par  heure  au  balancier ,  cette  grande  rapidité  détruit  en  partie 
les  inconvénients  du  manque  de  moyens  convenables  poiir  pré* 
venir  le  renversement  ;  et  il  faudra  une  circonstance  extraordi* 
naire  pour  imprimer  une  pareille  secousse  au  balancier. 

Nous  ajouterons  que  l'on  substitue  ordinairement  à  la  palette 
a  une  échancrure  pratiquée  dans  le  cercle  bb'  pris  suffisam- 
ment laige.  La  dent  de  l'échappement  pénètre  dans  cette  échan* 
crure,  quand  la  vibration  du  balancier  l'amène  devant  elle,  et 
elle  presse  contre  un  des  bords  de  cette  échancrure,  comme  elle 
s'appuyait  contre  la  palette. 

Nous  avons  dit  qu'on  avait  modifié  fort  ingénieusement  l'é- 
chappement à  ancre  de  Grakam,  pour  l'appliquer  aux  montres; 
mais  alors  on  a  rendu  le  balancier  absolument  indépendant  de 
l  ancre ,  pendant  la  plus  grande  partie  des  oscillations ,  sauf  dans 
l«cte  du  décrochement  y  et  dans  celui  de  la  kvée^  qui  sont  des 

(i)  Voyei  Piclet,  ÉchappemcnU, 
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parties  aliquotes  très  petites  de  l'oscillation  totale.  On  a  attri- 
bué cet  échappement  à  M.  Medge ,  qui  ne  l'aurait  publié  qu'en 
1799  ;  mais  un  horloger  de  Genève  en  a ,  plus  de  douze  ans  au- 
paravant ,  présenté  un  modèle  à  la  société  savante  de  cette 
TiUe. 

Dans  réchappei||ent  à  ancre  des  montres  (1) ,  le  balancier  est 
ajparé  de  la  roue  d'échappement  par  une  pièce  intermédiaire , 
qui  produit  les  repos  et  la  levée  ;  il  n'est  en  communication  avec 
h  force  motrice  que  pendant  deux  instants  très  courts ,  qui 
ne  constituent  qu'une  aliquote  très  petite  de  l'oscillation  totale. 
Dans  le  premier  de  ces  instants ,  le  balancier  est  très  actif;  il  fait 
décrocher  la  dent  de  la  roue  d'échappement ,  qui  était  en  prise 
de  repos ,  et  lui  permet  de  céder  à  l'impulsion  de  toute  la  force 
motrice.  Dans  le  second  instant ,  qui  suit  immédiatement  le 
premier ,  l'ancre  «n  mouvement  rencontre  un  bras  appartenant 
an  balancier ,  et  qui  se  meut  dans  le  même  sens  que  cette  pièce  y 
mais  motns  vite  qu'elle.  La  différence  des  vitesses  fait  que  ce 
Inras  est  atteint  et  poussé  légèrement  dans  le  sens  où  il  va  déjà  ; 
c^est  cette  action  dans  laquelle  le  balancier  est  passif,  qui  con* 
stitae  la  levée.  A  l'exception  de  ces  deux  instants ,  le  balancier 
est  aHSsi  indépendant  du  système  de  la  montre  que  s'il  oscillait 
séparément.  On  a  fait  un  grand  pas  vers  la  perfection  de  l'art  de 
f horlogerie  y  lorsqiC on  a  su  se  procurer  cette  indépendance ,  qui 
laisse  au  régulateur  son  isochronisme  et  toute  son  énergie. 

Nous  avons  déjà  mentionné  plusieurs  échappements,  dits  à 
chepilles ,  à  cause  des  chevilles  que  portent  les  roues ,  tantôt 
d'un  seul  côté,  tantôt  à  leurs  faces  opposées,  ou  que  portent,  en 
place  de  dents ,  les  deux  extrémités  de  l'ancre ,  quand  on  l'ap^ 
pSque  aux  horloges.  L'échappement  à  chevilles  de  Lepaute  est 
dans  ce  dernier  cas  ;  alors  Tancre  et  le  pendule  ne  forment 
qu'un  seul  système  oscillant ,  comme  cela  a  lieu  pour  toutes  les 
ancres  appliquées  aux  horloges  à  pendule.  Nous  ajouterons  ici 
que  parmi  les  échappements  à  chevilles  qu'on  a  employés  dans 
les  montres,  il  en  est  qui  sont  indépendants  du  balancier  ,  ex- 
cepté dans  les  deux  instants  très  courts  du  décrochement  et  de 
la  levée  :  le  balancier  joue  en  ces  iustauts  un  rôle  actif  et  passif, 

(0  yPTO  le  rapport  de  M.  de  Prony. 
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précisément  comme  dans  Téchappement  qui  vient  d'être  décrit 
et  avec  lequel  ce  dernier  a  tant  de  ressemblance^  qu'on  pourrait 
considérer  les  deux  échappements  comme  deux  variétés  du 
même  mécanisme. 

Pour  terminer  cette  revue  rapide  des  diverses  espèces  d'échap- 
pements, nous  dirons  enfin  que  l'échappement  peut  être  de 
telle  nature,  qu'il  rende  le  r^pilateur  indép&dant  de  la  foiœ 
motrice,  non  seulement  pendant  le  repos  de  la  roue^  mais 
miême  pendant  son  mouvement.  Ce  paradoxe  est  résolu  par  fé- 
chappement  à  remontoir,  autrement  dit  à  force  constante, 
dans  lequel  le  régulateur  reçoit  le  supplément  dont  il  a  hesm 
pour  l'entretien  de  ses  oscillations ,  non  point  de  la  force  wxh 
trice ,  mais  d'un  mobile  intermédiaire ,  animé  par  une  força 
étrangère  à  celle  qui  conduit  le  rCùage.  Dans  ce  cas  on  peut  dire 
que  l'horloge  est  composée  de  trois  machines. 

Parachutes,  Dans  le  dessein  d'éviter  la  rupture  des  pivots  de 
l'axe  commun  à  l'échai^ment  et  au  balancier,  rupture  qu'im 
choc  ou  une  légère  chute  peuvent  occasionner  „  Br^pet  a  ima- 
ffné  de  soutenir  ce  pivot  à  l'aide  d'un  ressort,  afin  que 
ployant,  en  cas  de  mouv(sment  brusque ,  dans  l'efibrt  que  pro- 
duit la  masse  du  balancier ,  il  amollisse  le  coup.  Cette  petite 
pièce  a  été  afipelée parachute;  mais  comme  le  ressort  ne  peut 
réagir  utilement  que  dans  une  direction  donnée ,  ce  parachute 
ne  préserve  que  de  l'efiFet  des  chutes  qui  poussent  l'axe  du  ba- 
lancier  dans  cette  direction;  aussi  voit-on  souvent  des  pivots 
caisser  malgré  la  présence  des  parachutes. 

Montres  montées  sur  pierres.  Pour  diminuer  les  frottements 
des  pivots  des  diverses  roues ,  on  a  imaginé  de  les  faire  porter 
sur  des  pierres  dures ,  qui ,  comme  celles  des  cylindres ,  sont 
ordinairement  en  rubis  :  il  existe  peu  de  montres  à  cylindre  en 
pierre ,  bien  que  cette  disposition  n'élève  que  de  40  francs  en- 
viron le  prix  de  revient;  et  parmi  les  montres  que  l'on  vend 
comiae  montées  sur  pierres  ^  il  en  est  beaucoup  dans  lesquelles 
les  pierres  ne  sont  que  des  objets  de  parade ,  et  ne  portent  pas 
réellement  les  pivots. 

Rapports  qui  doivent  exister  entre  les  dentures  et  la  longueur 
du  pendule;  cadran;  cadra  ture;  sonnerie.  Le  temps  se  mesure, 
comme  on  le  sait ,  1*  par  les  mouvements  des  étoiles ,  2^  par 
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elui  du  soleil.  La  première  mesure  n'est  usitëe  que  par  leê 
stronomes  ;  la  seconde  est  celle  que  la  plupart  des  peuple» 
lodernes  ont  adoptée.  L'une  des  unités  du  temps  solaire  est  la 
loyenne  des  intervalles  variables  qui  séparent  deux  passage» 
ôteessiCs  de  cet  astre  au  méridien  d'un  lien.  Ce  jour  moyen  se 
ibdivise  ensuite ,  .comme  chacun  sait,  en  vingt-quaitre  faeuretf  ^ 
bacone  de  soixante  minutes ,  chaque  minute  étant  eUe-métane 
Innée  de  soixante  secondes. 

Dans  un  grand  nombre  d'appareils  chronométriques ,  on  fait 
idller  le  régulateur  dan»  l'espace  d'une  seconde  du  temp»80« 
ire  moyen.  Un  pendule  qui  bat  cette  seconde  dmt  avoir  un 
ea  tnOins  d'im  mètre;  comme  cette  longueur  dépasserait  les 
reportions  des  pendules  de  cheminée ,  on  la  réduit ,  et  alors 

régulateur  ne  bat  plus  que  la  demi-seconde ,  ou  moins  encore. 

Quel  que  soit  le  temps  des  battements  du  régulateur ,  il  faut 
ne  les  indications  du  cadran  et  de  la  sonnerie  soient  en  rapport 
rec  la  division  du  temps  solaire  ;  or  ces  indications  sont  four* 
ies  :  1^  sur  le  cadran ,  par  des  aiguilles  que  font  tourner  des 
mages  ;  2^  par  la  sonnerie  j  au  moyen  de  détente»  que  font 
irâr ,  à  telle  ou  telle  époque,  des  rouages  semblalâes ,  et  qui 
snnettent  à  des  maiteaux  mus  par  des  poids  ou  des  ressorts  de 
apper  contre  des  timbres  ou  des  cloches.  Dans  Fun  et  l'autre 
is  ,  il  faut  toujours  modifier  le  nombre  des  dents  des  roues 
'après  là  vitesse  du  régulateur. 

Supposons  un  régulateur  battant  la  seconde ,  et  un  échappe» 

lent  à  roue  de  rencontre  (voy.  p.  331  ).  Donnons  à  cette  ïoue 

uinze  dents  ;  comme  il  ne  passe  qu'une  dent  à  chaque  double 

9cillation ,  les  quinze  dents ,  c'est-à-dire  la  roue  entière ,  an- 

ont  passé  dans  trente  secondes  ou  une  demi*minute.  Faites 

ommander  par  la  roue  de  rencontre  une  seconde  roue,  dispo« 

Se  de  manière  à  tourner  trente  six  fois  moin$  vite;  celle-ci  fera 

t>ntour  en  trente-six  fois  3(/'ou  en  18  minutes.  Subordonnera 

# 

etteroueune  troisièmeroue  qui  tourne  quarante  foismoins  vite; 
6lle-ci  demandera  ,  pour  faire  le  cercle  entier ,  quarante  fois 
8',  ou  72(/,  ou  12  heures.  Si  vous  faites  passer  l'arbre  de  cette 
[êmiène  roue  à  travers  un  cadran  partagé  en  l2  arcs  égaux ,  et 
[ue  sur  cet  arbre  vous  fixiez  une  aiguille ,  ce  sera  l'aiguille  des 
leures.  En  faisant  porter  le  moteur ,  soit  poids,)soit  ressort ,  Ji 
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cet  arbre ,  on  aUra  donc ,  avec  trois  roues  seulement ,  une  po.* 
dulè  marquant  les  heures. 

Pour  marquer  les  minutes ,  il  suffirait  de  subordonner  à  la 
roue  des  heures  une  quatrième  roue ,  tournant  douze  fob  plm 
vite  y  et  dont  l'arbre  traverserait  un  autre  cadran  destiné  aux. 
minutes  seulement. 

En  donnant  d'autres  rapports  de  vitesse  des  roues,  ont 
peut ,  sans  en  employer  plus  de  quatre,  marquera  la  fois  les 
minutes  et  les  heures.  Il  suffira  pour  cela  de  faire  tourner  la 
seconde  roue  six  fois  moins  vite  que  la  roue  de  rencontre,  c'est^^ 
à-dire  dans  trois  minutes,  la  troisième  roue  viDgtfoismoinsTite 
que  la  seconde ,  c'est-à-dire  dans  une  heure ,  et  la  quatrième 
douze  fois  moins  vite  que  la  troisième ,  c'est-à-dire  dans  douze 
heures.  L'arbre  de  la  troisième  pourra  porter  l'aiguille  des  mi- 
nutes, puisqu'il  lui  fera  décrire  le  cadran  entier  dans  une  heure, 
rai:bre  de  la  quatrième  portera  l'aiguille  des  heures.  Bans  cette 
disposition ,  comme  dans  la  première ,  il  faudra  un  cadran  pour 
cliacune  des  deux  aiguilles. 

Pour  faire  marcher  les  deux  aiguilles  sur  le  même  cadran,  oa 
fait  tourner  l'arbreaa,  fig.  50,  porteur  de  Tune  des  deux  aiguilles^ 
dans  un  cylindre  ou  canon  c  qui  porte  l'autre  de  ces  aiguilles^ 
et  on  fait  faire  à  ce  canon,  par  des  roues  intermédiaires  r  i'  i^'^ 
le  même  nombre  de  tours  qu'aurait  effectués,  dans  le  système 
prccédenmient  exposé,  l'arbre  qui  aurait  porté  cette  seconde  ai- 
guille. Les  roues  de  renvoi ,  à  l'aide  desquelles  s'effectue  cette 
correspondance  des  deux  aiguilles  ,  forment  ce  qu'on  appelle  k 
cadrature  ;  elles  se  logent  sous  le  cadran. 

Ceux  de  nos  lecteurs  qui  ne  sont  pas  exercés  aux  calculs  des 
rapports  des  rouages ,  se  demanderont  comment  on  peut  don« 
ner  aux  diverses  roues  des  dimensions  telles  qu'elles  aient  des 
vitesses  dans  les  rapports  indiqués  dans  les  exemples  précédents» 
Désignons  donc  la  roue  de  rencontre  du  second  exemple  par  E, 
son  pignon  par  e ,  la  seconde  roue  par  £' ,  son  pignon  par  ^; 
la  troisième  par  £'',  son  pignon  par  e!'\  enfin  la  quatrième 
par  E'''. 

Sonnons  à  ces  roues  et  à  ces  pignons  les  nombres  de  denti 
suivants  s 
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I  E,  15  I  *,  6  I  E',  36  I  e',  6  I  E",  120  |  c",  10  1  W,  120  | 

E  tournant  en  trente  secondes ,  comme  il  a  été  dit ,  ainsi 

qne  e ,  E',  qi)i  a  si:ï  fois  autant  de  dents  que  e,  prendra  six  fois 

fliu  de  temps,  ou  trois  minutes,  ainsi  que  e';  E",  qui  a  vingt 

Fig.  50.  fois  autant  de  denti  que 

(?',  emploiera  vingt  fois 

h-  _^    autant  de  temps ,  c'estâ- 

d  Yvi     ^''e  ""«  heure,  ainsi  que 

I        "    •";  enfin,  E'",   qui  a 

douze  fois  autant  de  dents 

que  e",  mettra  douze  fois 

autant  de  temps,  c'ett-à- 

dire  douze  heures. 

Les  fabricants  d'horlo- 
gerie emploient  beau- 
coup d'autres  combinai- 
sons pour  les  dentures; 
mais  l'exemple  ci-dessus 
suffira  pour  en  donner 
une  idée  nette.  On  com- 
prendra que  û  le  r^u- 
lateur  ne  bat  plus  la  se- 
coude ,  on  pourra  néan- 
moins faire  marquer  les 
heures  et  les  minutes  aux 
deux  aiguilles ,  à  l'aide 
de  rouages  convenable- 
ment divisés. 


Exempte  tfme  pendule  à  poids,  à  roue  de  n 

(fie-  50). 

B  poids  moteur. 
■  T  tambour  sur  lequel  est  enroulée  la  coi-de  tiri'e  par  le  poids, 
'  /  carré  on  axe  du  tambour  sur  lequel  s'adapte  la  clef  à  l'aide 
de  laquelle  oti  remonte  le  poids . 

I,  D,  E",  e',  E',  e,  roues  et  pignons  iotecmédiairos. 
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G  E  roue  de  rencontre. 

I  K  palettes  de  l'échappemeAt  qiie  la  roue  cbasse  altenui}î-|i, 
vemeot. 

r  r'  r"  cadrature.  I«e 

€  canon  porteur  de  Taiguille  des  heures^  traversé  par  l'axe  èipi 
l'aiguille  des  minutes.  y^ 

a  a  axe  porteur  de  l'aiguille  des  minutes. 
T  ^  tige  k  foui^chette  qui  lie  l'échappement  au  pendule. 
P  L  pendule  à  lentille. 

APERÇU   SUR    LETAT   ACTUEL   ET    L  HiSTOIRX   DE   L  HORLOGERIE     1^ 

MODERNE.  1     t 

Des  montres.  H  serait  difficile  d'estimer  la  quantité  de  ma^ 
très  qui  se  vendent  en  France  ou  s'exportent  chaque  année  de 
ce  pays ,  attendu  que  ces  produits  sont  en  grand  nombre  ex- 
ploités par  la  contrebande,  qui  nous  en  apporte  de  Suisse  pour 
plus  de  20,000,000  de  fr.  Il  s'en  fait  60,000  environ  danki 
fabriques  du  département  du  Doubs.  Tout  le  reste  nous  ot 
fourni  par  le  Jura  suisse  ou  français.  Ces  montres  sont  de 
qualités  et  de  prix  divers ,  depuis  les  montres  de  15  et  1 S  francs, 
qui  ont  l'échappement  vulgaire  à  roue  de  rencontre ,  et  bien 
aoavent  fonctionnent  avec  une  approximation  vraiment  m- 
prenante,  jusqu'aux  montres  de  luxe  à  échappement  à  cylindre, 
montées  entièrement  sur  pierres  précieuses. 

Le  bas  prix  de  la  main-d'œuvre  dans  le  Jura,  le  grand  nombre 
d'ouvriers  qui  y  cultivent  ce  genre  d'industrie ,  l'immensité  des 
ressources  mécaniques  que  certains  fabricants  ont  su  réuair, 
tout  concourt  à  assurer  à  cette  contrée  le  monopole  pres- 
que entier  de  la  fabrication  de  l'horlogerie  en  gros.  Le  principe 
de  la  division  du  travail  a  été,  dans  le  Jura,  appliqué  avec  siu- 
cès  à  ce  genre  d'industrie.  Là  existent  une  foule  de  petits  fabri- 
cants qui  chacun  font  une  pièce  à  part  de  la  montre.  Le  paysan 
suisse  qui  est  pour  ainsi  dire  né  horloger ,  achète  pour  24  sous 
toutes  les  parties  qui  doivent  composer  le  mécanisme ,  l'échap- 
pement et  le  ressort  exceptés  ;  il  moi^te  et  ajuste  ce  mécanisme, 
en  fait  ce  qu'on  appelle  un  rouage  roulant  y  et  vient  le  revendre 
au  commerce  en  gros ,  qui  fait  compléter  le  système  ,  et  Tac- 
compagne  d'une  boite.  Au  miUeu  de  cette  foule  de  petites  fr- 
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mqaes  qui  exploitent  chacune  telle  ou  telle  pièce  de  la  mon- 
ane,  s'élèvent  plusieurs  établissements  gigantesques,  paitni 
«esquels  il  faut  mettre  en  première  ligne  eeux  de  la  famille  Japy  j 
m  se  confectionnent  dans  des  ateliers  spéciaux  presque  toutes 
Les  pièces  d'horiogerie. 

Les  fiabriques  Japy  sont  sur  le  territoire  français  y  à  peu  de 
listance  de  Montbelliard,  La  plupart  de  leurs  produits^  en  fait 
3e  montres  du  moins,  sont  achetés  par  les  Suisses ,  qui  nous  les 
revendent  ensuite  avec  grand  bénéfice,  montées  et  souvent  sous 
la  forme  de  montres  complètes. 

Quand  ces  montres  parviennent  en  France ,  elles  ont ,  pour 
k  plupart  du  moins ,  besoin  d'être  repassées.  On  en  renouvelle 
k  ressort  et  le  sjnral,  pièce  si  délicate,  n  essentielle  du  méca- 
■ismt ,  et  d'un  isochronisme  si  difficile  à  atteindre  ;  on  essaie 
kl  trous  où  doivent  jouer  les  pivots ,  on  les  refait ,  on  retouche 
les  courbures  des  dents,  etaprès  ce  travail  de  précision,  auquelnos 
«vricrs  sont  bien  plus  pr<q>res  que  ceux  de  la  Suisse ,  les  mon- 
tres sont  livrées  au  commerce  français  et  étranger,  sous  la 
ywuitig  du  nom  de  nos  horlogers. 

Montres  marines.  L'horlogerie  qui  appartient  vraiment  à  la 
litace,  et  dont  elle  a  le  monopole  presque  exclusif,  c'est 
tcUe  des  montres  marines  ou  des  chronomètres.  Le  produit  to- 
(il  de  cette  industrie  de  précision  est  si  faible  qu'on  ne  saurait 
j  voir  une  branche  importante  de  négoce.  Elle  rend  à  la 
narine  royale  et  au  commerce  maritime  d'immenses  services , 
m  leur  fournissant  un  moyen  commode  pour  déterminer  les  lon- 
giliidfis  en  mer.  Elle  n'est  parvenue  à  l'état  vraiment  remar» 
fBitble  où  nous  la  voyons  aujourd'hui  que  grâce  au  concours  de 
|liisieiin  artistes  d'un  grand  mérite  ;  mais  les  encouragements 
4i  gouvernement  et  la  reconnaissance  du  commerce  maritime 
ont  peu  fait  jusqu'ici  pour  elle. 

L'Angleterre ,  si  riche  en  ressources  mécaniques ,  lutte  avec 
k  France  pour  la  fabrication  de  l'horlogerie;  mais  ses  montres 
«Nit  lourdes  et  sans  grâce.  Un  moment  elle  eut  le  dessus  pour 
k  confection  des  montres  montées  sur  pierres  fines  ;  aujourd'hui 
Paris^a  dans  ce  genre  une  supériorité  tout  aussi  évidente  que 
telle  qu'il  s'est  acquise  en  fait  de  chronomètres.  « 
Pour  porter  ces  appareik  précieux  au  degré  de  perCsetioii 
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qu'ils  peuvent  atteindre ,  les  artistes  français,  jaloux  de  leur 
putation ,  emploieront  plusieurs  années ,  s'il  le  faut  ;  en  Ao^9|eûu 
terre  on  suit  une  marche  tout  opposée.  Quand  un  chronoi 
est  reconnu  bon  par  les  horlogers  anglais ,  ils  en  feront 
grand  nombre  sur  ce  modèle ,  les  mettront  tous  en  expérienceJK  c 
rejetteront  tous  ceux  qui  n'auront  pas  une  marche  supérieoRyfr  d 
les  abandonneront  au  commerce  y  et  retrouveront ,  par  la  ti 
du  petit  nombre  de  chronomètres  qu'ils  auront  misa  part,  le|  -^I 
bénéfice  qu'aurait  dû  leur  donner  la  totaUté  des  instrumentifr 
briqués  par  eux.  |£5  i 

Le  prix  des  boDS  chronomètres  s'élève  encore  y  terme  niopf 
au-delà  de  mille  écus;  mais  la  marine  royale  en  possède  fll- 
jourd'hui  plusieurs  d'une  nouvelle  fabrication»  et  d'un  pii 
beaucoup  moindre.  Il  s'en  trouve  un  entre  autres  à  Brest,  (pi|  f 
n'a  coûté  que  1,200  francs ,  est  sorti  de  la  maison  Bregnet,(t|  i 
marche  admirablement. 

A  côté  de  ce  nom  européen  des  Breguet ,  il  faut  citer  anjoai- 
d'huî,  et  sur  la  même  ligne  pour  le  moins,  Motel ,  horloger 
attaché  à  la  marine  ;  les  Berthoud  ,  neveux  du  célèbre  Fer-  \ii 
dinand  Berthoud  que  nous  avons  plusieurs  fois  cité  dans  lapre* 
mière  partie  de  cet  article;  Duchemin,  que  Paris  a  enlevé  i 
la  ville  de  Saint-Malo ,  et  dont  le  talent  n'est  pas  encore  aaset  u 
apprécié  ;  Ingold ,  Jacob ,  inventeurs  ingénieux  et  ouvriers  ha* 
biles,  qui  doivent,  grâce  à  de  nouvelles  combinaisons  et  à  un  sys- 
tème de  fabrication  plus  étendu ,  faire  des  montres  fines  et  des 
chronomètres  à  un  prix  peu  élevé.  A  ces  noms  nous  pourrkms 
en  joindre  d'autres  encore  ;  et  il  est  à  espérer  qu'il  en  surgira  de  t 
nouveaux ,  grâce  au  concours  qui  est  ouvert  à  présent  entre 
tous  les  horlogers  pour  la  fourniture  des  montres  marines.  Oa 
sait  que  ce  concours  est  jugé  sur  les  résultats  offerts  par  des 
chronomètres  déposés  à  l'Observatoire. 

Révolution  opérée  dans  les  montres  et  les  chronomètres  par  U- 
pine,  Breguet,  Leroy  et  Berthoud,  En  expliquant  la  prindpsle 
cause  du  rejet  des  échappements  à  roue  de  rencontre  ^  nous 
avons  indiqué  déjà  la  tendance  de  l'horlogerie  de  luxe  vers  des 
formes  de  plus  en  plus  délicates,  et  nous  nous  sommes  élevés 
contre  cette  adoption  nuisible  des  montres  aplaties  à  l'excès. 
Lépine  est  le  premier ,  dit-on ,  qui  ait  eu  l'idée  de  supprimer 
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l'une  des  deux  pjatines  entie  lesquelles  étaient  maintenus , 
avant  lui ,  les  rouages  de  la  monti  e ,  et^de  la  remplacer  par  de 
"petits  ponts  ,  là  où.  devaient  être  retenus  des  pivots.  Cette  sup- 
pression y  qui  meta  nu  presque  tout  le  mécanisme,  Vf  ut  com- 
l>inéepar  lui  avec  l'emploi  des  échappements^  qui  ne  demandent 
que  des  pièces  toutes  parallèles  aux  rouages ,  et  peuvent  se  lo- 
ger dans  une  faible  hauteur.  Cet  horloger  a  laissé  son  nom  à  ce 
genre  de  montres  plates. 

Après  Lépiae ,  le  premier  des  Breguet  est  celui  qui  a  le  plus 
modiûé  les  montres.  Son  principal  mérite  est,  non  dans  la  foule 
des  inventions  qu'il  a  produites  au  jour  ,  et  qu'on  a  en  général 
abandonnées ,  mais  dans  le  perfectionnement  des  diverses  pièces, 
dans  la  détermination  des  calibres  avantageux',  que  la  Suisse  a 
depuis  imités ,  et  qui  sont  devenus  classiques. 

Pour  faire  comprendre  combien  est  méritée  la  réputation  que 
le  premier  des  Breguet  a  faite  à  sa  maison ,  il  suffira  de 
citer  les  prix  qu'elle  accorde  à  ses  ouvriers.  Ordinairement 
pour  faire  repasser  une  montre  venant  de  Suisse ,  on  donne  50  fr. 
i  un  bon  ouvrier  en  chambre  ;  chez  les  MM.  Breguet ,  il  est 
alloué  pour  la  même  opération  ,  mais  faite  avec  un  tout  autre 
soin,  150  fr.  au  moins.  Les  repassem*s  attachés  à  cette  maison 
trouveront  que  telle  pièce  est  vicieuse ,  ils  la  changeront  de 
bur  propre  mouvement ,  et  par  cela  seul  leurs  honoraires  s'élè- 
veront souvent  à  cent  écus.  La  maison  Breguet  vend  en  effet  de 
l'horlogerie  suisse,  mais  singulièrement  revue  et  amendée.  La 
Tente  de  cette  horlogerie  mixte  est  de  beaucoup  plus  lucrative 
que  celle  de  l'horlogerie  de  précision ,  dont  toutes  les  pièces 
sortent  des  ateliers  parisiens. 

Quant  à  l'historique  des  améliorations  qu'ont  successivement 
reçues  les  montres  marines  ^  nous  renverrons  à  ce  que  nous 
avons  dit  sur  Leroy  et  Berthoud.  Ces  deux  artistes  se  sont  dis- 
puté  l'honneur  du  perfectionnement  de  ces  précieux  appareils  ; 
mais  le  premier  a  inventé  l'échappement  libre ,  et  le  second  a 
complété  le  système  chronométrique. 

Pendules  en  général.  Nous  ne  dirons  rien  du  mécanisme  des 
pendules ,  si  ce  n'est  que  leur  échappement  est  à  ancre  simple 
ou  perfectionnée ,  ou  à  chevilles.  L^'excellence  de  leur  régula- 
teur pendulaire,  biej>  préférable  aux  régulateurs  balanciers  des 
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montres,  leur  permet  de  fonctionner  avec  autant  d'exactitude 
que  les  chronomètres ,  même  lorsque  leur  échappement  etlev 
rouage  laissent  beaucoup  à  désirer. 

Ainsi,  l'on  voit  tous  les  jours,  non  seulement  les  pendula 
faites  dans  le  département  du  Doubs ,  qu'on  appelle  comrotf«f,l , 
et  qui  ne  coûtent  qu'une  trentaine  de  francs,  mais  encorele8ho^  I 
loges  de  bois  de  la  Forêt-Moire ,  fonctionner  avec  une approii-lç- 
mation  vraiment  surprenante  ;  et  cependant  ces  appareib  ont 
presque  tous  les  défauts  que  les  bons  horlogers  cherchent  ton*  FZ 
jours  à  éviter  (1). 

Pons,  horloger  français,  est  le  premier  qui  ait  donné  àlafc- 
brication  des  pendules  en  France  une  forte  impulsion.  Ayart 
lui^  on  fabriquait  de  l'horlogerie  à  Saint- Nicolas,  près  de 
Dieppe ,  mais  mal  et  misérablement.  Il  porta  dans  cette  loa- 
lité  de  bons  calibres  ,  de  bons  outils ,  et  en  peu  de  temps  il  lit 
baisser  considérablement  les  prix.  Avant  Pons,  un  bon  mon- 
yement  de  pendule  fini  coûtait  à  l'horloger  parisien  de  120 à 
150  francs  ;  il  fit  tomber  ce  prix  à  75  francs. 

Aujourd'hui  un  mouvement  de  même  qualité  se  vend  de  30 
à  50  francs.  Ce  moui>em€nt  rçulant  est  dépourvu  d'échappement, 
de  ressorts  j  il  a  besoin  d'être  repassé  ou  remonté ,  d'être  garni 
d'un  cadran ,  et  enfin  d'être  ajusté  dans  une  cage  ou  socle. 

Le  repassage ,  l'addition  du  ressort ,  celle  de  l'échappement 
et  celle  du  cadran  ne  sont  pas  à  comparer ,  quant  au  prix  ,  aysc 
la  ca«e ,  quand  il  s'agit  d'une  pendule  de  luxe.  L'horloger  pro- 
prement dit  n'a  à  exercer  son  industrie  que  sur  les  trois  pre- 
mières de  ces  opérations;  le  cadran  est  fourni  par  l'émaillear; 
la  cage  ou  le  socle  est  ordinairement  en  bronze,  et  dépend  da  , 
commerce  des  marchands  de  bronze  ou  de  porcelaines, 
qui  font  spécialement  le  trafic  des  pendules.  On  comprend  djs 
lors  comment  l'horloger  parisien  ,  placé  entre  le  fabricant  de 
mouvements  de  pendules  en  gros  et  le  fabricant  de  bronzes,» 
perdu  de  son  ancienne  importance ,  et  est  devenu  l'ouvrier  de 
ces  derniers. 


(i)  Il  semble,  disent  les  homtn?s  du  inélier,  que  les  défauts  de  l'échappe- 
nient  se  perdent  dur»*  les  Iremblemenls  qu'éprouvent  les  pendules  longs  et 
Uexibles  d.'.  ces  horloges. 
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La  maison  Japy  fait  aujourd'hui  aux  fabriques  de  mouvez 
aents  de  Saint-  Nicolas  et  de  Dieppe  une  fatale  concurrence. 
Slle  a  commencé  par  leur  être  inférieure;  mais  maintenant  elle 
Ait  presque  aussi  bien  et  à  plus  bas  prix;  et  ce  prix,  elle  pcunm 
e  baisser  encore.  Il  sort  de  cette  maiscm  1,200  mouvements 
le  pendules  par  mois. 

Une  fabrique  de  même  espèce  a  été  fondée  à  MontbeUiard; 
^11e  promet  d'avoir  bientôt  une  grande  importance  (1). 

Cette  concurrence  ne  saurait  au  reste  affecter  Paris ,  qui  n'ein- 
>rasse  que  le  repassage  y  la  fabrication  des  ressorts ,  des  ieages , 
oit  en  bois ,  soit  en  porcelaine ,  soit  en  bronze  y  la  dotore  et 
es  cadrans.  Cette  fabrication  est  le  monopole  presque  exclusif 
le  Paris ,  et  place  facilement  cette  ville  comme  intermédiaire , 
Mmr  la  vente  des  pendules ,  entre  les  fabriques  de  mouvements 
st  le  monde  presque  entier. 

Pendules  de  préeision ,  régulateurs.  Le  nom  de  régulateurs  àaroïé 
xxoL  pendules  construites  avec  soin  dit  assez  leur  fonction.  On 
ionne  plus  particulièrement  ce  nom  aux  pendules  de  prix ,  que 
!e8  horlogers  ont  chez  eux ,  et  sur  la  marche  desquelles  ils  pea- 
rent  régler  les  montres  et  les  pendules  de  salon  de  leurs  pra* 
iques. 

Ces  pendules  de  précision  doivent  être  munies  d'un  appareil 
ï  compensation ,  quand  le  pendule  est  métallique ,  oh  d'uft 
iendulenon  dilatable ,  tel  qu'une  verge  en  bois.  M.  Jacob ,  élève 
listingué  de  L.  Berthoud  et  de  Breguet ,  est  parvenu  à  fabriquer 
les  régulateurs  qui  marchent  une  année ,  sans  varier  de  plus 
l'une  demi-minute  par  mois  ,  marquent  les  secondes ,  et  qui 
ne  coûtent  que  six  cents  francs.  Ces  pendules ,  qu'on  ne  remonte 
iluTune  fois  par  an  ,  dispensent  de  l'intervention  d'un  horloger, 
et  sont  précieux  pour  les  maisons  de  campagne;  elles  sont  d'une 
belle  apparence. 

Les  compensateurs  employés  aujourd'hui  dans  les  pendules 
sont  généralement  à  tiges  (voj,  pag.  324  );  niais  il  s'en  faut  de 
heaucpup  que  ceux  que  l'on  a  adaptés  au  balancier  des  pen^ 

(0  Pendant  l'impression  de  cet  article,  la  concurrence  des  maisons  J^^^» 
^OQx  de  MontbeUiard ,  Fon9,  etc.,  «  fait  tomber  le  prix  des  rouages  routants 
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dules  de  cliemliiée  fonctionnent  réellement.  Ce  sont  ordinaire- 
ment de  mensongers  simulacres  dont  les  tiges  ne  peuvent  même 
pas  glisser  dans  leurs  traverses.  Aussi  ces  pendules  varient-elles 
suivant  la  saison ,  et  faut-il  remonter  ou  abaisser  la  lentille, 
suivant  que  la  chaleur  a  augmenté  ou  diminué. 

Au  nom  de  M.  Jacob  il  faut  associer  ceux  de  plusieurs  horlo- 
gers habiles,  qui  ont  expose  de  belles  et  bonnes  pendules  aux 
dernières  expositions.  Ce  sont ,  entre  autres ,  MM.  Lory^ùa* 
nier  y  Deshayes,  Ces  fabricants  sont  à  la  fois  horlogers  eipenà' 
liers.  S'il  n'était  ici  question  que  du  mouvement  d'horlogerie 
mbcn  état,  nous  mettrions  aussi  en  première  ligne  MM.  Bi^ 
guet  y  Berlhoud ,  Lepaute ,  etc. 

Horloges  publiques  de  villes ,  de  fabriques  ,  de  châteaux ,  devU' 
lages  j  etc.  A  l'exception  de  quelques  horloges  publiques  coDr 
stmites  par  des  artistes  célèbres,  tels  que  Lepaute,  le  grand- 
oncle  des  Lepaute  actuels ,  la  France  ne  possédait ,  il  y  a  qad- 
ques  années,  en  fait  de  grosse  horlogerie,  que  de  mauvaises 
machines  forgées  par  des  mains  inhabiles,  et  abandonnéesi 
pour  la  plupart ,  aux  soins  des  serruriers.  En  outre  ces  horlo- 
ges publiques ,  en  si  petit  nombre ,  qui  méritaient  d'être  relna^ 
quées ,  ne  se  fabriquaient  qu'à  des  prix  très  élevés.  Ainsi  ^ho^ 
loge  de  la  ville  de  Paris  a  coûté  80,000  francs  ;  celle  des 
Invalides ,  40,000  francs  ;  celle  du  Jardin-des-Plantes ,  30,000 
francs. 

Un  horloger  aussi  instruit  dans  les  théories  de  la  mécanique 
que  dans  la  pratique  des  arts,  M.  Henri  Wagner,  a  depuis  quinze 
ans  changé  cet  état  de  choses.  Après  avoir  produit  à  l'exposi- 
tion de  1819  des  horloges  à  la  fois  belles  et  exactes,  il  se  pro- 
posa, à  l'instigation  du  jury  ,  de  fabriquer  pour  les  moindres 
communes  des  horloges  marchant  avec  régularité ,  d^une  grande 
solidité ,  d'un  entretien  facile  et  d'un  bas  prix.  Ce  problème) 
M.  Wagner  l'a  complètement  résolu  à  l'aide  de  collections 
d'outils  nouveaux  propres  à  une  fabrication  suivie  et  écono- 
mique. 

Pour  500  francs,  M.  Wagner  donne  aujourd'hui  une  horloge 
aussi  exacte  que  celles  qu'on  payait  plus  de  20,000  francs  il  J 
a  vingt  ans.  Il  est  même  descendu  jusqu'à  250  francs ,  tout  en 
laissant  à  l'horloge  sa  double  sonnerie. 


SI 

■ 


HORLOGERIE,  357 

Les  anciennes  horloges  exigent  des  poids  énormési  pour  vaincre 
les  résistances;  dans  les  instants  où  le  rouage  a  le  plus  de  li- 
berté ,  la  force  de  ces  poids  se  porte  sur  Tëchappement ,  et  les 
oscillations  ne  sont  plus  régulières.  Dans  les  horloges  de  M.  Wa- 
gner,  le  mouvement  est  beaucoup  plus  petit  que  la  sonnerie,  et 
cependant  la  précision  est  telle ,  qu'elle  suffit  pour  indiquer 
l*heure  sur  un  cadran  de  six  pieds  de  diamètre,  avec  un  poids 
de  six  livres  seulement ,  agissant  sur  ce  mouvement.  M.  Wagner 
t'est  souvent  servi  avec  succès  de  l'échappement  à  chevilles  ;  il  a 
employé  des  pendules  à  tiges  en  bois  de  sapin  dans  une  hor- 
l<^e  horizontale  approuvée  de  la  Société  d'encouragement,  en 
1821  ;  il  a  employé  un  mécanisme  très  simple ,  placé  au  pre- 
mier mobile  ,  pour  remettre  l'horloge  à  l'heure  sans  fedre  cou- 
rir le  rouage],  ainsi  qu'on  le  fait  ordinairement.  Dans  ce  même 
modèle  d'horloge ,  la  sonnerie  est  beaucoup  plus  forte  que  le 
mouvement  ;  elle  ne  se  compose  que  de  trois  roués  ^n  fer  fondu 
(dont  une  pour  remonter  le  poids)  ;  elle  est  isolée  du  mouve- 
ment ,  auquel  elle  ne  communique  que  par  une  détente  faisant 
arrêt  sur  le  volant.  Le  volume  de  cette  horloge  n'est  que  àevéngt" 
trois  poucesisur  quinze. 

Le  même  horloger  a  résolu  dei^ièrement  un  problème  assez 
curieux  ;  c'était  de  faire  d'une  de  ces  pendules  comtoises  si  com- 
munes en  province ,  combinée  avec  une  partie  de  tourne-bro- 
che, une  horloge  pouvant  faire  marcher  une  sonnerie ,  même 
très  forte,  sur  le  haut  d'un  château.  Ce  singulier  défi  l'a  conduit 
à  fabriquer  en  grand  des  horloges  à  bon  marché  sur  le  même 
principe.  La  communication  de  la  pendule  et  du  mécanisme 
emprunté  au  tourne-broche  pour  faire  aller  la  sonnerie ,  est 
aussi  simple  que  solide. 

Cette  invention  permettra  d'employer  les  horlogers  de  vil- 
lage qui  sont  habitués  aux  comtoises ,  et  qui  craignent  ordinai- 
rement de  porter  la  main  sur  les  horloges  de  prix. 

Pour  juger  de  l'exactitude  des  horloges  ordinaires  de  M.  Wa- 
gner, il  suffira  de  savoir  que  M.  Biot,  membre  de  l'Institut  et 
du  Bureau  des  longitudes  ,  ayant  comparé  la  marche  de  l'une 
d'elles ,  celle  de  Beauvais ,  avec  un  excellent  chronomètre  de 
Breguet,  n'a  trouvé  qu'une  variation  de  quatre  secondes  envî^ 
ron  par  jour. 
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En  France  on  ne  fait  eîi  grand  des  horloges  que  chez  l'ingé*  m^ 
nleiilr  que  nous  venons  de  nommer ,  et  à  Morey,  dans  le  Jura,   ^^ 
ou  l'on  suit  tes  anciens  calibres  des  horloges  d'églises ,  horloges 
plus  coûteuses  et  plus  compliquées  que  les  modernes. 

La  Suisse  ne  fabrique  pas  d'horloges  ;  l'Angleterre  n'en  bit 
que  d'après  le  vieux  système  et  en  petite  quantité. 

Des  horloges  sorties  des  ateliers  de  M.  Wagner  se  voient 
dans  nos  possessions  d'Afrique ,  en  Amérique ,  et  dans  toutM 
les  parties  de  l'Europe.  Les  modèles  de  cet  ingénieur  ont  été 
par  lui  communiqués  généreusement  au  commerce ,  et  plusieun 
de  ses  élèves  ont  commencé  à  monter  sur  d'autres  points  da 
fabriques  nouvelles  de  grosse  horlogerie. 

On  doit  à  M.  Wagner  le  procédé  employé  partout  en  France 
pour  refendre  les  rouages  au  tour ,  en  donnant  à  chaque  deot 
sa  courbure  y  et  sans  avoir  besoin  défaire  ces  dents  à  la  msiii* 
Ce  procédé  y  appliqué  depuis  à  la  fabrication  de  toutes  sortes  de 
rouages ,  lui  a  permis  de  réduire  les  prix  des  horloges.  ATiut 
M.  Wagner  on  avait  voulu  résoudre  le  même  problème  en  at- 
taquant le  disque  métallique  destiné  à  former  le  rouage ,  pu 
Mne  fraise  circulaire  en  acier ,  dont  le  bord  était  creusé  conveoa- , 
blement.  Mais  quand  il  fallait  tremper  cette  fraise,  après  Ta- 
voir  ainsi  creusée ,  pour  la  durcir  et  attaquer  le  rouage ,  l'acier 
se  voilait.  M.  Wagner  fit  disparaître  cette  difficulté  en  rédui- 
sant la  fraise  à  une  seule  dent  qu'il  fit  tourner  avec  assez  de  vi- 
tesse pour  qu'elle  remplaçât  le  cercle  entier  de  la  fraise. 

M.  Wagner  s'est  aussi  fait  connaître  honorablement  parla 
construction  de  systèmes  de  rouages  destinés  à  la  rotation  des 
phares ,  et  par  l'exécution  de  nombre  d'autres  machines  qui  ae 
se  rattachent  pas  à  l'horlogerie. 

On  estime  qu'il  n'y  a,  en  France,  que  20,000  communes  sur 
44,000  qui  aiept  des  horloges. 

Mouvements  des  lampes  mécaniques .  Outre  les  appareils  chro- 
nométriques,  le  commerce  de  l'horlogerie  comprend  les  mou- 
vements à  ressort  qui  sont  destinés  à  faire  marcher  les  appareils 
hydrauliques  qui  dans  certaines  lampes  élèvent  l'huile  d'un 
réservoir  inférieur  jusqu'au  bec  ;  il  nous  suffira  de  dire  que 
eur  régulateur  est  un  volant  à  palettes ,  qui  agit  par  la  résis- 
tance de  l'air ,  à  la  manière  de  celui  des  tourne-broches ,  et  ^ 
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travail  des  pompes  à  huile  contribue  aussi  à  régulariser  le 
on  veinent. 

l«es  mouvements  de  lampes  nous  viennent  principalement  du 
i.ra  français ,  de  J)ieppe ,  de  Saint-Nicolas  ;  Besançon  com- 
lence  à  en  fournir  ;  leur  prix  va  baissant  comme  celui  des 
louvements  de  pendules.  Sainte-Pbeuve. 

BOUBLON.  (  Technologie.  )  Le  houblon ,  humulus  lupulus  de 
inné,  est  une  plante  de  la  famille  des  urticées  (dioécie  pentan- 
rie).  Cette  plante  est  vivace  et  dioïque ,  c'est-à-dire  que  les 
eurs  mâles  et  les  fleurs  femelles  existent  sur  deux  individus 
tSérents. 

Le  houblon  croît  naturellement  et  spontanément  dans  les 
aies  et  sur  les  bords  des  bois  de  l'Europe  tempérée  et  septen- 
*ionale  ;  mais  on  ne  le  trouve  dans  ces  lieux  qu'en  très  petites 
«laatités.  L'emploi  qu'on  en  fait  étant  considérable,  on  le  cul- 
.^ve  en  Flandre,  en  Hollande,  en  Angleterre,  en  Allemagne,  eu 
'^lanconie ,  en  Bohême  ,  en  Belgique  et  en  Amérique.  Déjà  la 
^ture  du  houblon  s'est  propagée  en  France  ;  mais  cette  cuU 
uf e  est  peu  considérable ,  et  nous  sommes  les  tributaires  de 
"étranger,  qui  nous  fournit,  en  échange  de  notre  numéraire,  la 
lus  grande  quantité  du  houblon  que  nous  employons.  Gepen- 
lant  il  est  démontré ,  et  des  brasseurs  anglais  en  sont  conve- 
iitt,  que  le  houblon  cultivé  en  France,  récolté  et  conservé 
Tune  manière  convenable,  vaut  mieux  que  celui  qui  provient 
le  leur  culture  ;  malgré  cela  ,  des  brasseurs  du  nord  de  la 
^fance  repoussent  le  houblon  cultivé  dans  nos  pays,  et  achè- 
ent  en  Allemagne  du  houblon  français  qui  a  subi  l'exportation, 
Mur  là  ils  pei*pétuent  un  préjugé  préjudiciable  aux  .cultiva- 
eiurs,  en  recevant  avec  confiance  sous  le  nom  de  houblon  d'Allé* 
iMgne^  un  produit  de  notre  sol. 

L'examen  des  tableaux  des  douanes  nous  a  fait  connaître  que 
.'importation  du  houblon  s'est  élevée  pendant  l'espace  de  sept 
umées  à  4,402,788  kilog,,  d'une  valeur  de  6,683,401  francs. 
Cette  quantité  s'est  répartie  de  la  manière  suivante  pendant  ces 
¥Si^i  années  ; 
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En  1822,  835,142  kilog. ,  valeur  de  1,670,284  fr.        W^ 

1823,  521,629  1,043,258              W^ 

1S24,  487,549  975,098             ^'- 

1825,  833,856  1,004,820 

1826,  611,814  764,768 

1827,  549,194  686,492 

1828,  563,604  438,681 

4,402,788  6,583,401 

Les  usages  du  houblon  sont  nombreux  ;  on  sait  qu'on  Ymi 
ploie  dans  diverses  préparations  médicales ,  mais  ces  emploii 
sont  peu  considérables.  Dans  l'économie  domestique,  on  mange 
les  jeunes  pousses,  que  l'on  fait  cuire  comme  les  asperges.  Gei-f  1 
jeunes  pousses ,  ou  titrions ,  contiennent  une  matière  sncrét 
dont  on  peut  obtenir  de  l'alcool  par  la  fermentation  et  la  dis* 
tillation.  En  Suède  et  en  Lithuanie,  on  retire  des  tiges  fibreu- 
ses du  houblon  un  fil  qui  peut  servir,  à  faire  des  cordes  et  dev 
toiles  grossières.  Les  moyens  à  employer  pour  disposer  les  fi- 
bres à  cet  usage  consistent  à  détacher  les  feuilles  des  tiges,  I 
exposer  celles-ci  à  l'intempérie  de  la  saison  pendant  un  hiver,! 
achever  leur  préparation  en  les  faisant  rouir  dans  de  l'eau  st»* 
gnante,  dans  de  l'eau  de  la  mer,  ou  dans  celle  des  rivières.  Cei 
opérations  étant  terminées ,  on  fait  sécher  les  tiges ,  et  on  lei 
débarrasse  de  la  partie  cassante  sur  laquelle  la  fibre  flexible 
était  fixée  pendant  la  vie  du  végétal.  On  peut  encore  extraire 
la  fibre  du  houblon  sans  employer  le  rouissage  :  on  fait  alors 
macérer  les  tiges  dans  de  la  lessive  de  cendre ,  on  les  laisse  sé- 
cher,-puis  on  les  fait  passer  entre  deux  cylindres  en  bois;  cet 
cylindres  brisent  la  partie  cassante,  qui  est  ensuite  débarrassée 
de  la  fibre  destinée  à  la  confection  des  toiles. 

Depuis  quelques  années  ,  on  a  préconisé  l'emploi  des  cônes 
du  houblon  pour  préserver  le  blé  des  attaques  des  insectes.  On 
a  recommandé,  à  cet  effet,  d'en  placer  un  paquet  au  miUeadu 
tas  de  blé  qu'on  veut  préserver.  L'odeur  forte  qui  provient  de 
l'huile  essentielle  ,  et  qui  se  répand  dans  la  semence ,  en  chasse 
les  insectes. 

La  plus  grande  partie  du  houblon  est  consommée  dans  les 
brasseries ,  où  ce  produit  est  employé  pour  communiquer  à  b 
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re  le  goût  particulier  qui  la  caractérise,  et  aussi  pour  défen- 
t  ce  liquide  des  altérations  qu'éprouvent  la  plupart  des  solu- 
ns  végétales  fermentées. 

Le  houblon  a  remplacé  dans  la  bière  divers  végétaux  qui  y' 
îent  introduits  dans  le  même  but ,  c'est-à-diré  pour  donner 
ette  boisson  de  la  saveur,  et  pour  y  introduire  un, principe 
iiservateur,  végétaux  parmi  lesquels  on  comptait  le  buis ,  le 
s  fie  d'eau,  l'absinthe,  la  gentiane,  l'écorce  de  chêne,  produits: 
i  ne  sont  plus  employés  de  nos  jours,  si  ce  n*estpar  substi^ 
tion  au  houblon,  substitution  qui  est  désavouée  par  les  bras- 
:mrs,  et  qui  est  répréhensible. 

Xjbl  quantité  de  boublon  qui  est  employée  dans  la  fabrication 
•  la  bière  est  considérable  ;  en  effet ,  nquis  avons  vu  que  , 
ns  compter  celui  qu'on  récolte  en  France,  et  qui  est  employé 
iDS  nos  brasseries ,  on  en  a  tiré  de  l'étranger,  pendant  sept 
:^  j  4,402,782  kilog.  en  échange  d'une  sommé  de  6,583,401  fr. 
.  est  donc  à  désirer  que  la  culture  du  houblon  se  multiplie  en 
rance  de  manière  à  ce  que  nous  n'ayons  plus  besoin  d'avoir 
bcouTS  à  l'étranger.  Il  y  aurait  un  avantage  immense  pour 
Bigriculture.  En  effet,  de  recherches  que  nous  avons  faites  avec 
I.  Payen,  il  résulte  qu'un  arpent  de  terre  planté  en  houblon 
ans  le  département  de  l'Oise  a  produit  une  somme  de  100  fr., 
indis  que  par  d'autre  culture  le  même  espace  de  terrain  n'a- 
ait  produit  que  60  fr. 

Les  houblons  employés  dans  la  fabrication  de  la  bière  sont 
irés  de  divers  lieux.  Ceux  dont  on  fait  le  plus  souvent  usage 
[>nt  ceux  d'Alost,  ceux  de  Busignies ,  ceux  des  Voges  ;  ou  em- 
îloîe  aussi  les  houblons  de  Spa  et  ceux  de  Poperingue.  On  se  sert 
le  ceux-ci  particulièrement  dans  les  fortes  chaleurs.  Ces  bou- 
dons étant  très  forts  apportent  dans  la  bière  une  plus  grande 
iroportion  du  principe  conservateur  ;  cependant ,  depuis  quel- 
ques années,  le  houblon  de  Poperingue  a  perdu  de  sa  réputation. 

La  bonne  conservation  du  houblon ,  la  quantité  de  la  sécré- 
tion jaune  qu'il  contient  dans  les  cônes ,  étant  d'une  grande 
importance  pour  la  bonne  qualité  de  la  bière  qu'on  prépare 
avec  ce  produit ,  les  brasseurs  ont  cherché  à  reconnaître  la  va- 
leur du  houblon.  A  cet  effet,  ils  l'essaient  en  le  frottant  dans  la 
main,  cherchant  à  apprécier  approximativementla  quantité  de  la 
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matière  jaune  qui  se  détache  des  cônes,  et  l'odeur  de  cette  nu 
On  pourrait  procéder  d'une  manière  plus  exacte  en 
rant,  comme  nous  l'avons  fait  avec  MM.  Payen  et  Cha 
non  seulement  la  matière  jaune ,  mais  encore  les  m; 
étrangères,  feuilles,  queues,  et  substances  terreuses, 
effet  on  prend  le  houblon  qu'on  veut  examiner,  on 
sécher  convenablement ,  on  en  prend  ensuite  cent  partit 
sét>are  de  ce  houblon  toutes  les  substances  étrangère 
cônes,  et  qui  donnent  à  la  bière  un  goût  de  foin  tout-à-fai 
agréable  ;  lorsque  la  séparation  de  ces  substances  étra 
est  faite  ,  on  en  prend  le  poids  ;  cette  opération  étant  : 
née,  on  effeuille  sur  un  tamis  de  crin  à  mailles  peu  serre 
cônes  du  houblon^  et  on  cherche,  par  tous  les  moyens  po6 
à  épuiser  les  feuillets  de  ces  cônes  de  la  matière  jaui 
passe  à  travers  les  mailles  du  tamis;  on  détermine  ensuit 
est  le  poids  de  la  matière  jaune ,  et  celui  des  feuillets  éj 
Des  expériences  faites  par  nous  avec  MM.  Payen  et  Gha 
sur  des  houblons  pris  dans  le  commerce,  ont  donné  les  ré 
consignés  dans  le  tableau  ci-joint  : 
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ss  essais  nous  ont  permis  de  conclure  que  les  houbloiïs 
çais  y  récoltés  et  conservés  avec  soin ,  peuvent  supporter  la 
paraison  avec  les  houblons  étrangers ,  soit  sous  le  rapport 
IL  quantité  de  sécrétion  jaune ,  soit  en  raison  de  la  saveur 
«ble  que  cette  sécrétion ,  extraite  des  houblons  français  ^ 
munîque  à  la  bière. 

bus  avons  dit  que  la  sécrétion  jaune  était  la  matière  ao- 
-que  l'on  rechierchait  dans  les  cônes  des  houblons;  cette 
^ère  a  été  étu4iée  par  MM.  Planche  ^  Ives  de  New-York , 
pilly,  Basp.iil  et  Gabriel  Pelletan^,*  nous  nous  en  sommes 
jl  occupé  avec  M.  Payen ,  nous  proposant  de  détermi- 
sa  nature ,  et  quelles  sont  les  substances  qui  la  composent. 
arayail  nous  a  conduit  à  reconnaiti*e  que  la  sécrétion  jaune 
t  composée  de  dix-huit  substances ,  d'>eau ,  d'une  huile  es- 
\àBlle  ,  d*acide  carbonique ,  de  sous-acétate  d'ammoniaque , 
sraccs  d'osmazome,  d'une  matière  grasse,  de  gomme,  de  ma- 
;  de  potasse,  de  malate  de  chaux ,  d'une  substance  résineuse, 
ttlice,  d'hydrochiorate  de  potasse ,  de  sulfate  de  potasse ,  de 
bonate  et  de  phosphate  de  chaux,  d'oxide  de  fer,  db  traces 
.foufre.  L'examen  que  nous  avons  fait  de  cette  substance 
ns  a  porté  à  penser  qu'où  pourrait  peut-être  par  la  suite  rem- 
uer l'infusion  du  houblon  dans  la  bière  par  une  addition 
Ine  teinture  alcoolique  préparée  avtc  cette  sécrétion  jaune.  Il 
f,  probable  que  l'alcool  dissolvant  une  plus  grande  partie 
f  la  matière  active  du  houblon  que  l'eau ,  on  obtiendrait  une 
l|Domie  dans  la  quantité  du  houblon  employé,  tout  en  fabri- 
itune  bière  aussi  bonne  et  aussi  forte  quenelle  qu'on  obtient 
la  méthode  actuellement  en  usage.  Ce  qui  semble  démontrer 
finie  de  cette  manière  de  voir,  c'est  que  si  l'on  ramasse  des 
de  houblon  qui  ont  servi  à  la  fabrication  de  la  bière  et 
lisont  rejetés  par  les  brasseurs,  et  qu'on  les  fasse  sécher,  ou 
ïtt  en  séparer  une  certaine  quantité  de  sécrétion,  jaune,  qui , 
^e  par  l'alcool,  fournit  à  ce  liquide  une  matière  amère  qui 
t  plus  grande  ressemblance  avec  la  teiuluro  qu'on  •  obtient 
^  la  sécrétion  non  épuisée.  On  peut  encore,  en  employant  ce 
►yen ,  c'est-à-dire  en  faisant  usage  de  la  teinture  de  la  sécré- 
■^  jaune  dans  la  fabrication  de  la  bière,  conserver  dans  ce  li- 
^■^  de  l'huile  volatile  qui  se  dégage  lorsqu'on  met  à  chaud  le 
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â'unepresse  hydraulique;  par  l'effet  de  cette  pression  le  hoiilF 
occupe  moins  de  volume  ;  le  sac  ,  devenu  trop  grand  podff 
contenir^  forme  des  plis  nombreux  et  de  plus  en  plusconsidV'^' 
blés;  pour  empêcher  le  houblon  de  se  développer  de  nr-** 
lorsqu'on  cesse  la  pression  ,  on  développe  les  plis,  on 
plus  possible  le  sac ,  on  coud  fortement  ensemble  les  pvff^ 
rapprochées  y  on  applique  la  portion  de  toile  doublée  sur  le  dV^ 
du  sac,  on  fait  à  la  jonction  une  couture  très -serrée,  et  ^^^ 
ainsi  arrêté  solidement  ne  peut  plus  se  prêter  au  dévelo 
du  houblon  lorsqu'on  desserre  la  presse.  Le  résultat  de  '^^ 
forte  compression  est  de  diminuer  tellement  les  vides  ezi 
entre  les  cônes  du  houblon ,  que  les  produits  volatils,  à  Fi 
du  contact  de  l'air,  ne  peuvent  se  dégager  qu'en  proportioni 
minimes.  Les  balles  compactes  contenant  le  houblon  ont 
l'avantage  d'être  moins  volumineuses  ;  elles  sont  plus 
transporter ,  moins  embarrassantes  dans  les  magasins  oà  oi 
renferme.  On  conçoit  encore  que  Tçau  contenue  dans  l'ai 
phère  pendant  les  temps  humides  ne  peut  les  pénétrer,  et 
le  houblon  qu'elles  contiennent  est  défendu  de  la  plupart 
chances  d'altération  qui  pourraient  diminuer  ses  prop 
sa  valeur.  On  doit  dans  toutes  les  manipulations  preni 
plus  grand  soin  pour  ne  pas  perdre  de  la  sécrétion  jaune 
comme  nous  Tavons  déjà  dit,  est  la  matière  qui  donne  à 
bière  et  une  saveur  et  un  arôme  apprécié  par  les 
mateurs.  A.  Ghevallieb. 

HOUBLON,  humulus  lupiilus.  {Agric)  Plante  vivace et 
pante  dont  les  cônes  sont  employés  pour  la  fabrication  de 
bière. 

On  admet  dans  le  Brabant  trois  variétés  distinctes  de  Ii0i^ 
M(m  :  1°  la  Jleur  dorée,  connue  aussi  sous  la  dénomination  I»^ 
cale  de  hertebeUe;  2^  la  fleur  verte,  ou  groenbelle  ;  3®  le  AoirW»j 
jaune,  cornoelhop ,  qui  est  le  plus  eslinié  et  le  plus  recherché  èQ 
consommateur.  Une  longue  pratique  a  fait  observer  que  la  pre- 
mière de  ces  variétés  s'accommodait  bien  de  toute  espèce  le 
terrain  ,  pourvu  qu'il  ne  s'éloignât  pas  trop  de  la  qualité  fB 
sera  décrite  ci-après  ;  que  la  deuxième  exigeait  une  terre  foitt 
et  argileuse  ;  et  que  la  troisième  se  perfectionnait  et  prenait 
plus  de  croissance  dans  une  terre  un  peu  plus  légère;  qu'ai 
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^ral  la  reprise  du  plant  était  beaucoup  plus  prompte  et  plus 
^^ée  quand  la  plantation  suivait  immédiatement  la  dernière 
maration  du  terrain. 

Jf^  sol  qui  paraît  le  plus  propre  à  la  culture  du  houblon  j  et 
Wli  que  Ton  préfère  généralement  en  Belgique ,  se  compose 
ti^e  terre  jaune  et  douce ,  chargée  en  excès  de  parties  alumi- 
■ses  ou  argileuses.  Ce  sol  est  préparé  avec  beaucoup  de  soin; 
^le  bêche  d'abord  le  plus  profondément  possible;  on  le  laisse 
,  puis  on  le  divise  en  y  faisant  passer  successivement  la 
te  charrue  et  la  herse ,  ou  simplement  en  le  traitant  à  la 
e  lorsque  le  terrain  est  trop  circonscrit  pour  y  employer  un 
lldage  ;  il  est  préférable  de  placer  la  houblonnière  dans  une 
fifke  élevée  :  les  bas-fonds  lui  sont  nuisibles ,  les  plants  y 
ent  mal ,  et  les  fruits  y  noircissent,  surtout  dans  les  an- 
où  il  règne  beaucoup  de  brouillards,  ce  qui  arrive  fré-^ 

eut  en  Belgique. 
t^raÎQ  étant  suffisamment  préparé ,  on  espace  les  trous 
ft.  §08868  qui  doivent  recevoir  le  plant  à  1  mètre  72  centimètres 
4e  Vautre  ;  chacun  des  trous  doit  avoir  environ  81  centi- 
es  en  carré  ;  on  y  dépose  un  abondant  engrais  de  fumier 
fâche,  que  l'on  recouvre  d'une  couche  de  terre  fine  et  meu- 
;  ensuite,  à  la  profondeur  de  32  centimètres  ,  et  à  distance 
niaelle  de  27  centimètres ,  on  arrange  dans  chaque  fosse  qua- 
iilÉ  plantes  vigoureuses  réceminent  détachées  de  la  plante-mère, 
Qi  recouvre  légèrement  ces  plantes  d'environ  6  centimètres  de 
jRirre  préparée  et  fumée.  Cette  opération  se  fait  régulièrement 
Él  1*'  au  15  mars. 

Du  moment  que  la  végétation  annuelle  se  manifeste  dans  la 
Mmblonnière  ,  on  ne  peut  plus  la  perdre  de  vue  :  ce  sont  des 
9iii8  continuels:  d'abord  on  plante  les  échalas  autour  desquels 
Kl  sarments  doivent  s'enrouler  ;  la  hauteur  de  ces  échalas,  de- 
NUS  3  jusqu'à  8  mètres,  est  progressive  et  suit  l'âge  de  la  hou- 
ilonnière  ;  à  mesure  que  les  sarments  augmentent  en  croissance 
tts'enroulent  sur  les  échalas,  on  les  y  attache  avec  précaution , 
kli  moyen  de  joncs,  jusqu'à  ce  qu'ils  soient  arrivés  hors  de  la 
portée  de  la  main  ;  alors  on  les  abandonne ,  et  ils  s*attachent 
l.'eux<4nêmes  aux  supports.  On  a  soin  de  ne  laisser  monter  que 
^is  à  quatre  sarments  par  plante  ;  on  supprime  les  autres. 
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En  tout  temps,  il  faut  sarcler  la  houblonnière  et  la  tenir 
stamment  nette  ;  en  un  mot ,  il  faut  avoir  toujours  le  saidlj^ 
en  main. 

Yers  la  mi-juillet  j  les  fleurs  conunencent  à  paraître; 
mois  après ,  les  fruits  sont  mûrs.  On  en  fait  la  récolte  en 
chant  les  sarments  et  en  les  coupant  de  1   mètre  à  1  nif  [ 
30  centimètres  de  terre  ;  on  enlève  les  échalas,  et  on  les 
avec  précaution  dans  Tendroit  destiné  à  la  cueillette  da  bd  ] 
blon  ;  là,  on  dégage  les  semences  de  l'écbalas,  on  cueille  le &f  | 
et  on  le  porte  immédiatement  au  séchoir.  La  manière  d 
fait  cette  opération  ne  contribue  pas  peu  à  procurer  de  la 
litc  au  houblon,  qui  doit  développer  une  odeur  forte  et 
culière,  et  offrir  une  couleur  blanchâtre.  1» 

Le  séchoir  est  construit  de  manière  à  recevoir  le  hoaUn 
un  lattis  élevé  de  2  mètres  50  centimètres  au-dessus  do  sol,i 
Ton  entretient  des  braises  allumées  qui  distribuent  dans 
séchoir  une  chaleur  modérée.  Six  heures  suffisent  pour  kl 
siccation  complète  du  houblon,  que  Ton  enlève  au  bout  de 
temps ,  et  que  l'on  va  déposer  en  tas  sur  le  plancher  d'un 
nier,  où  on  le  laisse,  à  l'abri  des  courants  d'air,  jusqu'au 
de  décembre.  Alors  on  emballe  le  houblon  dans  de  grands 
où  il  est  fortement  serré  pour  être  livré  au  commerce. 

Après  la  récolte  du  houblon,  dans  le  courant  de  nov 
on  coupe  les  plants  au  pied,  et  l'on  donne  à  la  houblonnière 
labour  général ,  qui  consiste  à  bien  bêcher  la  terre ,  en  é 
de  blesser  les  racines.  Quand  l'approche  des  gelées  se  6it 
tir,  on  met  la  houblonnière  en  mottes ,  c'est-à-dire  que  1*011 
amoncelé  au-dessus  des  plants  la  terre  qu'on  enlève  toutantoof^ 
aGn  que  le  froid  ne  puisse  pénétrer  jusqu'aux  racines.  Avant  J< 
les  recouvrir  de  terre  on  a  soin  de  les  rechausser  un  peu,  etdi 
les  garnir  d'une  couche  de  5  à  6  centimètres  de  bon  fumier  dï 
vache.  Au  commencement  du  printemps  suivant ,  on  abat  kl 
mottes ,  on  engraisse  de  nouveau  avec  le  fumier  de  vache,  f^ 
l'on  renouvelle  le  labour  général.  Beaucoup  de  cultivateurs  oflii 
l'habitude  de  répandre  après  cela  de  la  gadoue  surlesplîfl^ 
La  houblonnière  ainsi  préparée,  il  est  rare  que  l'on  soit  dans* 
nécessité  d'arroser  pendant  la  végétation  ;  il  est  vrai  que  cfl 
plants  n'exigent  point  une  grande  humidité. 
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La  dépense  approximative  qu'occasionne  rétablissement 
'une  houblonnière  est ,  par  chaque  journal  (  mesure  de  Bel- 
ique  )  : 

Pour  la  main-d'œuvre  employée  à  labourer^  pré-  ' 

parer  et  planter  la  houblonnière ,  30  fr« 

Pour  le  fumier^  30 

Pour  échalas  (dépense  annuelle,  y  compris  l'in- 
térêt et  la  dépense  première  ) ,  55 


Total.  115 

Quant  au  produit  moyen  du  houblon ,  Ton  peut  compter^ 
orsqpi'il réussit  bien,  sur  1/2  kilog.  au  moins  par  plante;  or, 
«mme  dans  un  journal  de  terre  on  peut  avoir  1  ,^0  plants  de 
ioublon,  espacés  comme  il  a  été  dit  plus  haut,  il  n'est  pas  exa- 
lté d'avancer  qu'une  houblonnière  d'un  journal  de  superficie 
nqpporte  dans  une  bonne  année  625  kilog.  de  houblon ,  sur  les- 
gtfdsH  reste  toutefois  à  percevoir  les  frais  de  récotte  et  d'em- 
magasinage. Suivant  Burger,  une  bonne  houblonnière  peut 
tèbdre  en  moyenne  7  à  9  quintaux  métriques  par  hectare.  Les 
irais  du  quintal  métrique  ont  été  établis  par  M.  Sigismond 
PUb  à  environ  347  fr.  (CuUiçateur,  1S35)  ;  le  produit  brut  se- 
lûtdonc  d'environ  2,700  fr.  par  hectare.  On  voit  combien  cette 
cnbure  mériterait  d'être  encouragée  en  France ,  ainsi  qu'on. le 
Adt  au-delà  du  Rhin.  Soulange  Bonm. 

HOUE.  (  Jgric,  ]  La  houe  est  un  instrument  de  fer  plus  ou 
■Mins  recourbé ,  qui  sert  à  ameublir  le  terrain  autom*  d'une 
ylimte  en  végétation.  Le  houage  s'exécute  à  la  main  ou  à  l'aide 
de  bestiaux  qui  traînent  sur  les  semis  ou  entre  les  plants  des 
ifeitruments  de  diverses  formes.  Ces  instruments  sont  le  petit 
txfirpateur,  le  scarificateur  à  deux  ou  trois  fers ,  et  la  houe  à 
dieval.  Les  plantes  peuvent  être  bouées  à  la  main,  quelle  que 
ioh  leur  grosseur  et  leur  ordre  sur  le  terrain.  Le  houage  à 
Vaide  d'animaux  n'est  au  contraire  praticable  avec  avantage 
fie  lorsque  les  plants  sont  espacés  d'une  distance  unifortne. 
le  houage  à  la  main  ameublit  le  terrain  non  seulement  autour 
^  tiges ,  mais  encore  sous  leurs  racines  ;  il  n'attaque  et  ne  dé- 
^it  que  les  plantes  superflues  ou  les  herbes  nuisibles  ;  mais  il 
VI.  «4 
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•st  dtfpendieux  et  réservé  pour  la  petite  culture.  Les 
Mtnées  par  les  animaux  remuent  la  terre  entre  les  rangte 
plants,  mais  ne  retournent  point  celle  qui  touche  îmmé 
ment  les  tiges  ;  car  on  a  soin  de  ne  pas  approcher  le  fer  de  l|l 
houe  assez  près  pour  offenser  le-i  racines.  Ces  instruments 
sent,  entraînent  ou  culbutent  un  très  grand  nombre  de  pi 
et  ne  dispensent  pas  de  Temploi  de  la  houe  à  main  pour  ili'ïïJ^^ 
la  terre  entre  les  tiges  elles-mêmes  ;  mais  on  peut,  avec  la 
àcheral,  travaillera  peu  de  frais  une  grande  étendue  de 

Le  Louage  à  la  main,  beaucoup  plus  parfait,  est,  dans  la 
part  des  cas  ,  trop  coûteux.  L'emploi  de  la  houe  à  chevil 
principalement  applicable  à  la  culture  sur  rangée j  dont  on 
dire  qu'il  est  le  complément.  L'emploi  des  semoirs  a 
répandu  l'usage  de  la  houe  à  cheval.  (  Yoy.  Instrumenti 

TCnaSS.)  SOULANGE   BoDUf. 

HOUILLE  (IJGNITE  ANTHRACITE.)  (Chimie  ii^dustrii 
L'importance  qu'a  acquise  la  houille  depuis  un  demi-siècle,  fS' 
les  usages  auxquels  elle  a  été  employée  et  par  la  diminution  tou- 
jours croissante  du  bois ,  qu'elle  peut  remplacer  dans  lapbipHt 
des  cas,  conduit  nécessairement  à  la  rechercher  dans  tootakl 
localités  où  l'on  a  pu  soupçonner  son  existence  et  à  mieux  lli- 
User  toute  celle  que  fournissent  les  exploitations. 

Il  en  est  de  la  houille  comme  des  minerais  :  si  Ton  ne  pMt 
dire  d'une  manière  absolue  que  telle  espèce  de  terrain  soit  ab- 
solument inconciliable  avec  certaines  substances,  il  eit  da 
moins  rationnel  de  ne  les  rechercher  que  dans  les  condîtkms 
(»£i  l'expérience  prouve  que  Ton  peut  espérer  de  les  rencontrer, 
ikute  d'avoir  suivi  ce  principe,  des  individus  comme  des  compa- 
gnies ont  souvent  été  conduits  à  des  dépenses  considérable!  od 
à  de  désastreuses  opérations. 

Les  houilles  ne  se  rencontrent  ni  dans  les  terrains. prî- 
mîtifs  ni  dans  les  terrains  récents,  c'est  dans  des  for  mations  in^ 
termédiaires  des  grès  et  schistes ,  qui  portent  le  nom  de  houilUcs 
ea  de  calcaires  secondaires,  qu'on  les  trouve. 

Les  houilles  de  la  première  de  ces  formations  sont  de  meillent 
nature  que  celles  que  l'on  rencontre  dans  le  calcaire ,  ces  dtf* 
nieras  sont  le  plus  ordinairement  sèches. 

On  a  TU  à  l'article  Exploitation  njss  miujes  les  dilrers  moib 
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^  travail  suivis  pour  Textraction  de  la  houille  du  sein  de  la 
sxre  j  nous  n'avons  à  nous  occuper  ici  que  des  caractères  des 
i.'verses  variétés  de  liouiOe  et  de  leur  emploi. 

Relativement  à  l'industrie,  les  houilles  peuvent  être  divisées 
n.  trois  classes  :  houilles  grasses  ou  collantes ,  houilles  sèches  et 
€^Ues  compactes. 

V  La  houille  grasse  ou  collante  est  d'un  noir  brillant ,  sa  cas- 
Aie  est  concboïde,  inégale,  lanielleuse  et  schisteuse;  elle 
[i^  a  peu  près  45  kilog.  le  pied  cube  ;  exposée  à  l'action  de  la 
baleur,  elle  se  gonfle,  se  ramollit,  les  fragments  se  soudent  en- 
irc  eux  de  manière  à  ne  former  quelquefois  qu'une  seule  masse; 
l^elques  variétés  même  se  ramollissent  assez  pour  qu'une  partie 
*4coule  au  travers  des  grilles  qui  la  supportent.  Elle  donne  une 
limée  épaisse,  d'une  odeur  plutôt  aromatique  que  désagréable, 
•«a  flamme  est  blanche.  Les  variétés  très  collantes,  ou  choj-bon 
Buméchal  ou  de  forge,  sont  très  avantageusement  employées  pour 
A  forge,  parce  qiie  la  croûte  qui  se  forme  empêche  la  déperdi- 
tion de  la  chaleur,  se  soutient  d'elle-même,  et  permet  de  retirer 
L^fer  sans  déranger  le  foyer;  sur  la  grille  des  fourneaux  elles 
offrent  l'inconvénient  d'obstruer  les .  courants  d'air  et  exigent 
qu'on  brise  souvent  avec  le  tisonnier  la  masse  solide  qui  pro- 
vient de  leur  agglutination.  Ces  diverses  variétés  de  houilles 
gnases  offrent  souvent  des  empreintes  de  végétaux ,  elles  con- 
tiennent souvent  des  pyrites,  mais  leur  inflammation  spon- 
tanée est  plus  rare  que  celle  des  houilles  niaigres  :  c'est 
fealement  la  houille  menue  qui  subit  quelquefois  ce  genre 
d'action.  Les  houilles  sont  peu  hygrométriques,  elles  absorbent 
paéine  peu  d'eau  quand  elles  sont  plongées  dans  ce  liquide. 

0|L  trouve  quelquefois  des  fragments  volumineux  de  houille 
HprT  pars,  mais  le  plus  ordinairement  ce  combustible  renferme 
goelque  mélange  :  l'argile  est  la  matière  la  plus  commune  ;  elle 
|li communique  beaucoup. de  dureté,  on  l'y  trouve  (entière- 
ment mêlée. 

Le  carbonate  de  chaux  se  rencontre  quelquefois  mêlé  intime- 
BMnt,  mais  le  plus  ordinairement  en  feuillets  intercalés  entre  les 
iMmcs  de  houille. 

On  rencontre  f réquenunent,  surtout  en  Angleterre ,  du  car'* 
bonate  de  fer  argileux^  en  rognons^  dans  les  couches  de  houillt: 
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cVst  un  grand  avantage  quand  il  y  est  abondant  ;  rexpIottaiioÉL|.t 
a  lieu  en  même  temps  que  celle  de  la  houille,  et  le  haut-foiB^I^ 
neau  peut  être  approvisionné  avec  la  plus  grande  facilité. 

A  peine  rencontre-t-on  quelques  houilles  qui  ne  contienB 
des  pyrites  de  fer,  qui  offrent  de  graves  inconvénients  fà 
leur  transformation  en  sulfate ,  et  donnent  quelquefois  M 
même  à  des  combustions  spontanées.  l  Di 

>Toutes  les  houilles  fournissent  une  assez  grande  proportîèi 
de  cendres  infusibles,  mais  qui ,  s'agglomérant  avec  une  petiift 
quantité  de  houille,  forment  une  crasse  qui  encombre  Uentôt 
les  grilles ,  gêne  beaucoup  le  travail ,  et  oblige  le  chauffnirâ 
un  nettoyage  fréquent. 

Les  houilles  grasses  peuvent  se  diviser  en  deux  sections  :1a 
houilles  grasses  et  tendres  ,  qui  brûleut  en  se  boursouflant ,(1 
même  se  fondent  presque  complètement  ;  et  les  homlks  gns' 
ses  et  dures  y  qui  se  boursouflent  moins  et  brûlent  avec  une  cha- 
leur plus  soutenue. 

2°  La  houille  sèche  ou  maigre  est  plus  lourde  et  pins  soUde  qne 
les  précédentes  ;  elle  ne  se  brise  pas  avec  autant  de  faciUté,'tt 
teinte  est  d'im  noir  moins  vif  ;  quelquefois  elle  a  une  cassme 
plus  éclatante  ;  soumise  à  Faction  de  la  chaleur,  elle  s'enflamme 
difficilement ,  ne  se  gonfle  pas  ,  les  fragments  ne  s'agglutinent 
pas,  l'odeur  qu'elle  dégage  est  désagréable,  la  flamme  est  UflB- 
che  et  jaune  ;  cette  houille  contient  moins  de  bitume ,  mais 
il  s'y  trouve  plus  également  répandu  que  dans  les  variétés 
grasses;  le  coke  qu'elle  fournit  est  généralement  d'une  médiocre 
quaUté. 

Les  houilles  sèches  ne  présentent  que  très  rarement  des  enn 
preintes  de  végétaux  ;  elles  renferment  généralement'  beattconp 
de  pyrites,  qui,  en  absorbant  l'oxigène  de  l'air  et  l'hntiiîdilé > 
déterminent  souvent  des  combustions  spontanées  qùèlqnefib 
très  dangereuLses  ;  elles  sont  fréquemment  couvertes  de  petilies 
efllorescences  de  sulfate  de  fer  et  se  délitent  sans  être  touchéier* 

Quand  un  accident  de  ce  genre  a  lieu  ,  aussitôt  qu'on  t'es 
aperçoit,  il  faut  étendre  la  houille  à  la  pelle,  la  jeter  à  la  voUe 
sur  le  terrain ,  et  ne  pas  y  verser  d'eau  ;  ce  dernier  moyen  ne 
doit  être  employé  que  dans  le  cas  où  la  masse  brûlerait  avec 
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grand  dégagement  de  chaleur.  Les  houilles  maigres  s^rtcBip  " 
sommées  pour  les  opérations  qui  n'exigent  pas  de  flamme. 

La  proportion  des  cendres  que  fournissent  toutes  les 
de  houilles  mérite  d'attirer  l'attention ,  puisqu'en  même 
qu'elles  diminuent  dans  un  très  grand  rapport  la  quantité  r^< 
de  combustible^  elles  encrassent  les  grilles,  et  réagissent  sari 
produits  que  l'on  veut  obtenir.  Quelques  £ad)ricants  instruits! 
consomment  jamais  que  des  houilles  fournissant  terme  moj 
au  plus  10  p.  0/0  de  cendres  ;  le  commerce  en  fournit  soni 
qui  donnent  plus  de  20  p.  0/0. 

Nous  indiquerons  à  la  fin  de  cet  article  les  procédés  p^sT 
connaître  la  valeur  comme  combustible  d*une  houille  om 
coke. 

La  houille  se  vend  ordinairement  à  la  mesure  ;  les  houilkiffi 
masses  volumineuses  sont  les  seules  que  Ton  livre  au  poidÎ! 
U hectolitre  ras  de  houille  en  morceaux,  ou  honnegaillctte^  pèH 
de  80  à  90  kilog.  A  Paris,  on  en  livre  de  70  à  77  kilog.;  à  RivS 
de-Gier,  le  poids  de  Thectolitre  de  houille  menue  varie  de  M  f 
85  kilog.  ;  il  est  de  80  pour  le  mélange  de  menu  ^  de  grof, 
appelé  Marlborough,  et  de  65  à  66  pour  la  houille  fr^,  ne 
contenant  aucun  mélange  de  menu. 

L'hectolitre  comble  peut  peser  jusqu'à  100  kilog. 

La  voie  de  houille  renferme  12  hectolitres  combles  ou  15  hc^ 
tolitres  ras. 

Quand  les  opérations  n'exigent  pas  de  grosse  houille,  le  Aw^ 
venant  est  préférable,  parce  que,  au  même  volume ,  il  pèse 
davantage. 

Le  nom  des  diverses  houilles ,  suivant  leur  grosseur,  nrà 
dans  les  différents  pays  d'exploitation. 

LIGNITES. 

On  distingue  généralement  les  lignites  des  houilles  par  1« 
caractères  des  végétaux  que  l'on  y  remarque ,  quoique  diM 
certaines  variétés  il  faille  les  y  rechercher  avec  attention;  ceÉ 
caractères  sont  même  évidents  dans  les  charbons  qui  en  pr^ 
viennent. 

Les  lignites  se  rencontrent  dans  les  terrains  secondaires  fi 
dans  ceux  de  transport.  Les  variétés  que  Ton  troure  eir  e<m- 
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importantes  sont  recouvertes  par  u]i  calcaire  coquillier 
BLrin  ou  par  des  coulées  de  laves  volcaniques. 
Xja  couleur  des  lignites  varie  du  noir  brillant  au  jaune  bran  ; 
f  brûlent  avec  une  flamme  bleue  et  jaune  ,  et  dégagent  une 
leur  plus  ou  moins  fétide;  ils  ne  se  boursouflent  pas;  les  frag- 
0Bat»  ne  se  soudent  pas  ensemble  ;  la  cendre  qu'ils  fournissait 
ik  pulvérulente. 

4*  Lignite  jayet.  Nous  ne  citerons  qu'en  passant  la  variété 
psnue  sous  le  nom  àc  jayet  ou.  jais ^  d'une  couleur  noire  bril- 
jwde ,  d'une  apparence  vitreuse  ,  très  compacte^  à  cassure  lui» 
tnte,  susceptible  de  se  tourner  et  de  prendre  un  beau  poli ,  et 
pœ  l'on  a  beaucoup  employée  autrefois  pour  fabriquer  des  bi- 
mwL  actuellement  passés  de  mode ,  et  remplacés  souvent  par 
p  verre  violet  posé  sur  un  fond  noir.  En  brûlant  le  jayet,  cm  y 
iétouvre  la  structure  végétale. 

~ .  ^  Lignite  friable.  On  le  rencontre  en  bancs  assez  puissants 
Uns  des  dépôts  sablonneux  appuyés  sur  le  calcaire  ;  quelque-^ 
|uefois  il  forme  des  coucbes  alternant  avec  les  marnes  co- 
|uillières. 

Ce  lignite  est  d'un  noir  brillant  ;  on  y  distingue  le  tissu  vé- 
gétal ;  à  l'air,  il  se  délite  en  petits  fragments  cubiques  ;  la  quan- 
tité de  pyrites  qu'il  renferme  en  produit  facilement  la  com«- 
bnstion  spontanée  ;  il  brûle  avec  flamme ,  en  dégageant  une 
odeur  désagréable  ;  il  ne  peut  servir  à  la  forge,  mais  on  rem- 
ploie sur  la  grille  et  pour  la  calcination  de  la  chaux. 

3°  Lignite  fibreux,  11  off're  une  teinte  terne,  variant  du  brun 
Itt  jaune  de  bois  ;  la  texture  ligneuse  y  est  très  sensible  ;  il  est 
Oissant  et  brûle  avec  flamme  et  une  odeur  désagréable;  on  l'em- 
ploie sur  la  grille. 

4»  Lignite  terreiâc.  En  masse  friable ,  d'un  brun  terne  plus 
DU  moins  foncé  ;  humecté ,  il  se  moule  ;  on  y  reconnaît  en- 
core quelques  indices  de  tissu  végétal  ;  il  brûle  en  donnant  à 
peine  de  flamme  et  avec  un  assez  fort  développement  de  cha- 
leur; Todeur  qu'il  répand  est  très  désagréable;  on  s'en  sert 
pour  préparer  les  cendres  végétales ,  d'une  très  grande  utilité 
pour  l'agriculture. 

Partout  où  on  rencontre  des  lignites  bien  combustibles,  on 
iptut  ei^  Ur^  m»  utile  |>arti,  soit  pour  le  «baufiage  des  cluiu«r 
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dièreSy  soit  pour  le  grillage  des  minerais ,  la  fabricatioiLdejjL  ^ 
chaux,  etc.  ;  mais  on  ne  pourrait  s'en  servir,  par  exem]^e, 
haut-fourneau  ni  au  four  à  réverbère. 


c] 


COKE. 


;  V 
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Jusque   dans   ces   derniers  temps  (  voy.  Haut-Foubheao 
c'était  seulement  à  Tétet  de  coke  que  la  houille  était  empto 
pour  l'extraction  du  fer  de  ses  minerais  ;  c'est  en  ce  même  é 
qu'on  le  fait  servira  un  grand  nombre  d'opérations  industri 
pour  beaucoup  desquelles  la  houille  ne  pourrait  être  rem 
par  le  combustible  cru. 

Relativement  à  la  ]H*oduction  du  coke ,  les  houilles  peu^ 
être  divisées  en  deux  classes  :  celles  qui  s'agglutinent  fai 
et  donnent  des  cokes  frittes  et  même  fondus  ;  les  houilles 
fournissent  du  coke  qui  conserve  le  volume  du  combustible  cr% 
et  parmi  celles-ci  il  en  est  même  qui  se  délitent  par  Tactionde 
la  chaleur,  de  sorte  que  le  coke  s'offre  en  fragments  plus  petto 
que  la  houille  dont  il  provient. 

Ce  n'est  jamais  à  Tétat  de  masse  volumineuse  que  la  houille 
est  employée  pour  fabriquer  du  coke,  on  réserve  pour  cet  usage 
les  fragments  et  le  poussier ,  provenant  toujours  en  si  grande 
quantité  de  l'exploitation  ou  des  transports.  Les  houilles  col- 
lantes sont  les  seules  qui  peuvent,  à  Tétat  de  poussier,  donner 
directement  du  coke,  et  sans  aucun  soin  particulier. 

Deux  procédés  principaux  sont  suivis  pour  la  fabricatioD  da 
coke ,  la  carbonisation  à  Vair  libre  et  dans  des  fours, 

V  Carbonisation  à  l'air  libre.  En  Angleterre  on  fait  le  plus 
généralement  usage  de  ce  procédé,  auquel  on  attribue  surtout 
l'avantage  de  mieux  séparer  le  soufre  que  renferme  la  plu» 
grande  partie  des  houilles ,  et  auquel  on  attribue  les  mauvais 
effets  du  coke  dans  la  fabrication  du  fer. 

Sur  un  terrain  aplani  convenablement,  on  construit  une 
cheminée  en  briques  de  champ ,  de  1"*,30  à  1°»,40  de  hau- 
teur, offrant  un  grand  nombre  d'ouvertures  destinées  à  pro- 
duire un  tirage;  au-dessus  de  cette  cheminée  on  place  un 
tuyau  en  tôle  de  30  à  40  cent.  ;  on  place  autour  de  la  che- 
minée, et  pour  former  la  base,  les  plus  gros  morceaux  de  houille, 
et  Vcm  établit  ensuite  des  t^s  coniques  ;  oq  les  recouvre  avec  d|i 
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Bmxa  et  du  poussier  jusqu'au-dessus  de  la  partie  supérieure 

lachemiaée,  en  laissant  30  cent,  environ  découverts  à  la 
L^e  ;  ces  tas  ont  de  3", 25  à  5  mètres  de  diamètre ,  et  ren- 
r-ment  douze  tonnes  de  houille  ;  on  met  le  feu  aux  tas  en  je- 
Emt  du  combustible  enflammé  dans  la  cheminée ,  et  quand 
inflammation  se  propage  on  couvre  la  surface  avec  du  poussier^ 
[<  carbonisation  est  achevée  en  deux  jours  et  demi  ou  trois 
ttirSj  on  laisse  refroidir  pendant  quatre,  on  verse  de  Teau 
mï  des  ouvertures  pratiquées  en  divers  points ,  et  on  démolit 
h  tas. 

Le  prix  élevé  de  la  houille ,  la  grande  quantité  de  menti 
Mbe  l'on  obtient  dans  les  exploitations,  la •  diminution  con- 
Mérable  de  valeur  que  ce  combustible  éprouve  en  se  ré^ 
ikisant  ainsi  en  fragments  d'un  très  petit  volume ,  ont  dû  faire 
^^cfaercher  les  moyens  de  fabriquer  du  coke  par  la  combustion 
Ita  tas ,  en  se  servant  de  houille  très  divisée  ;  à  Saint-Etienne 
kn  passe  la  houille  à  la  claie  pour  retirer  tous  les  fragments ,  et 
L^on  ne  se  sert  pour  fabriquer  le  coke  que  de  la  partie  qui  passe 
9m  tiavers. 

Il  est  nécessaire  de  pratiquer  dans  une  masse  semblable  des 
émaux  pour  la  circulation  de  l'air ,  et  de  donner  assez  de  con* 
«stance  à  la  masse  pour  qu'elle  se  maintienne  jusqu'au  moment 
où  elle  s'agglutine  ;  on  y  parvient  en  la  tassant  après  l'avoir 
mouillée  en  l'étendant  sur  le  sol ,  y  versant  de  l'eau  et  la  re^ 
muant  avec  un  râble. 

Les  tas  sont  coniques  ou  prismatiques ^  suivant  les  localités; 
cependant  il  paraît  que  l'on  a  renoncé  aux  premiers,  qui 
exigent  plus  de  main-d'œuvre  et  de  terrain. 

On  forme  ces  tas  coniques  au  moyen  d'un  moule  en  planches 
réunies  par  le  moyen  de  crochets  et  percées  de  trois'  rangs  de 
douze  trous  circulaires,  dont  le  premier  est  à  la  hauteur  du  sol. 

On  plante  verticalement  au  centre  une  pièce  de  bois  carrée, 
et  on  fait  pénétrer  par  chaque  ouverture,  du  rang  inférieur  un 
pieu^  circulaire  de  80  millim.  à  1  cent,  de  diamètre,  portant  à 
son  extrémité  un  anneau  placé  en  dehors  de  l'enveloppe;  on 
tasse  alors  successivement  avec  un  pilon  la  houille  mouillée ,  et 
on  place  la  seconde  rangée  de  pieux ,  et  ainsi  de  suite  successi- 
Yen^enty  en  plaçant,  sur  ht,  longueur  de  cloaque  pieuhorizontai , 
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»ifi"  Il  iifiurwj  ai  sufi^fixir*  J«i  ie  rarsenic. 

Im^  Hnuilù  pÊSfv  mwauftSMOC  Ji>  jK  0/0;  le  coke  est  lèijiere- 
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lU  grifl  d'acier,  d'une  apparmce  métallique  M  ' 
'Vne  bonitf  qualité. 

Xa  houille  maigre  et  sèche,  fouraissanl  nocokenon  B^ntiD«, 
^  rejetée  de  ce  genre  d'opération  ;  cependant  U  serait  d'une 
rende  importance  pour  Leaucoupdelocalitéi  de  la  faire  serrir 
,«et  usage.  M.  Naiily  a  récemment  pubUé  k  cet  égard  des  re»- 
■ignemaits  précieux  sur  lei  fours  entre  mun  employés  awm- 
Hgeiuement  au  Greusot. 


J^.   61. 


Fig.  6». 
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Fig.  âl,plan  à  la  hauteur  de  la  sole 
et  à  U  partie  supérieure  ;  fig-  52 ,  élé- 
^ration  du  four  ;  les  mêmes  lettres  in- 
diquent les  mêmes  objets:  a  a  plate- 
forme ,  b  b  canaux  traversant  les  pa- 
icc;dd  pièces  de  Itois  Uées  pM-  les 
|nilons//et  soutènaes  par  les  potelets  g  g;  o  o  cheminéeacor- 
wpoDclant  aux  canaux  ib;  Mli  mur  de  séparation  de  deux 
fera  ;  X  X  mur  dé  l'extrémité  du'four. 

Itt  canaux  étant  remplis  defagotages  ou  de  copeaux,  on  jette 
Mir-deants  de  la  houille  mouillée ,  jusqu'à  une  hauteur  de  28  à 
17  cent.,  en  la  tassant  fortement  avec  la  batte,  et  en  continuant 
âui  couche  par  couche  jusqu'à  S  cent,  au-dessus  des  murs; 
M  moyen  d'un  pieu  conique  armé  d'un  sabot  eu  fer  on 
e  des  cheminées  de  11  cent,  à  la  base  et  19  cent,  k  la 
!  supérieure,  descendant  jusqu'aux  cauatix,  à  32  ou 
Ht  cent,  de  distance  ;  on  remplit  les  chemioées  de  charbon 
fras,  collant ,  menu ,  mouillé  et  bioi  tassé ,  et  on  perce  dans 
mu  centre  une  ouverture  d'un  diamètre  moitié  moindre. 

C«at  an  douMe  percement  des  cheminées  et  au  remplîss«{p 
me  du  charboa  gras  qu'est  di\  l'avantage  de  ce  procédé  ;  àu- 
NraTUt ,  quand  on  mettait  le  fotirneaa  en  feu ,  les  parois  des 
^fuinées  s'éboulaieBl  «t  il  n'7  avait  plus  de  courant  d'air; 
MMbf«eledwrlMmc9UvitfpâiM  dci  «hqntnifé  wlftlff  ^ 
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permeUentfacilement  le  passage  de  l'air   et  de  k  flamnie,! 
quantité  de  coke  étant  plus  que  doublée,  et  la  cari 
étant  opérée  1  /3  plus  vite. 

Ce  genre  de  carbonisation   exige  des  soins  pour 
libres  les  canaux  et  les  cheminées.  Pour  défoumer  on  abitl 
mur  XX  et  l'on  peut  recommencer  une  opération. 

La  quantité  de  houille  grasse  varie  suivant  la  naCnre  ds! 
houille  maigre  employée;  elle  est  de  1/10  à  1/3  au  plos. 

En  suivant  ce  procédé  ,  on  a  obtenu  y  avec  1/3  d'tndi 
et  2/3  de  houille  grasse,  un  coke  homogène ,  dans  lequel  !'( 
tliracitc  paraissait  fondue. 


Fi'ff.  53, 
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2?  Carbonisation  ei^  fours.  Les  fonn 
anglais, d'une  forme  allongée,  fig.53, 
ont  deux  portes,  Tube  pour  le  àuil^ 
gemcnt,  et  l'autre  pour  le  débiiift-|f 
ment  ;  leur  capacité  permet  d*y  CH^ 
boniser  au  moins  le  double  dehodb 
que  dans  les  fours  français  ;  lenr 
gueur  est  généralement  de  5 
leur  largeur  de  2^,80,  la  hantear^ 
la  voûte  de  1»',20,  et  le  diamètn  dek 
cheminée  de  44  à  45  centimètres  ;  VM 
porte  en  fonie  ou  en  briques,  rémiei 
dans  un   cadre  de   fer,  glissant  dm 
un  cadre,  ferme  cliaque  ouverture  ;  des  trous ,  que  ISon  peut 
fermer  à  volonté,  servent  à  Tintroduction  de  l'air. 


Fig,  54. 


Les  fours  français ,  fig.  54, 55 
et  56 ,  sont  ronds ,  à  une  scnk 
porte ,  le  cliargement  s'opère 
I  souvent  par  la  cheminée;  le  dit* 
mètre  est  de  2»,50  enTiron,li 
hauteur  de  la  voûte  de  1  ne- 
tre,  et  le  diamètre  de  la  chemi- 
née de  35  centimètres;  l'ouver- 
ture est  close  par  une  porte  ea 
fonte,  ou  en  briques  renfermées 
dans  lin  cadre,  etlexouragtd'aif^ 
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iuit  par  deux  canaux  demi-circulaires  abc  de^  débouchant 
extrémité  de  la  sole  par  l'ouverture  c. 
■e  massif  de  ces  fourneaux  est  en  maçonnerie  ;  la  sole  est 
née  d'une  couche  de  briques  de  champ,  posées  à  sec  sur  du 
le  ou  de  la  cendre*;  la  voûte  doit  être  en  briques  très  retrac- 
es, la  cheminée  d'une  forme  pyramidale,  et  de  0", 28  à 
22  de  longueur  ;  on  recouvre  la  voûte  d'une  couche  de 
ellons;  on  se  sert  d'un  ciment  de  bonne  argile,  avec  trois  ou 
Ltre  fois  son  volume  de  briques  pilées.  La  voûte  repose  sur 
pieds  droits  en  bonnes  briques. 
Sntre  chaque  four  est  pratiqué  un  canal. 

Fig.  65.  JF^.  56. 


l'est  un  fourneau  de  ce  genre  qui  a  été  construit  pour  le 
ifiage  du  Muséç  monétaire..  (Yoy.  Ghauivage.) 
es  deux  espèces  de  fours  sont  conduits  de  lit  même  manière  : 
nd  il  s'agit  de  les  mettre  en  feu,  on  y  allume  d'abord 
{rosse  houille,  qui  fournit  à  peine  du  coke;-  la  seconde 
affe  en  donne  d'assez  mauvais  f  aoais  41ort  là  tetapérature 
assez  élevée  pour  un  bon  travail,  en  ac  servant  seulement 
nenu;  aussitôt  après  avoir  enlevé  le  coke  d'ime^apération , 
sn  introduit  une  nouvelle  quantité ,  en  çLonnant  d'abord  , 
r  commencer  la  distillation,  une  quaiitité  d'air  que  l'on  di- 
ue  successivement  ;  la  Carbonisation  éA  achevée  quand  la 
iée  cesse,  cpie  la  flanune  te  raccourcit,  devient  claire  et  lé- 
saient bleuâtre;  on  peut,  en  ferlBant  tontes  les  ouvciltnrœ 
fourneau,  laisser  le  coke  refroidir  pendant  dix  à  douze 
res  ;  on  le  retire  inunédiatement  eil  l'arrosant  d'eau  ;  dans 
lernier  cas ,  on  ne  peut  toujours  charger  immédiatement  le 
r,  parce  que  la  houille  subirait  trop  brusquement  une  éiér- 
yon^le  tempéraCure;  on  lai3se  alors  le  fouruauvert  pendant 
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fadque  temps,  et  on  laisie  pénétrer  l'air  p«r des  conâmti/| 
fig.  56,  destinés  à  refroidir  la  masse  du  fourneau  ;  quel 
au  contraire,  il  faut  réchauffer  la  sole  avec  du  bois  ou  de 
houille. 

On  enfourne  la  houille  au  moyen  de  pelles  et  de  râblei 
on  retire  le  coke  avec  des  crochets  ;  mais ,  pour  les  foon 
glais,  on  peut  se  servir,  pour  le  défournement,  d*nn  moyen 
accélère  beaucoup  le  travail,  et  ne  laisse  pas  au  four  le  tempi 
se  refroidir  ;  les  portes  ont  la  largeur  du  four  ;  par  l'une  <f  db' 
on  introduit  une  plaque  en  fer,  à  laquelle  on  fixe  trois  l^n^r  g 
de  fer,  que  Ton  fait  pénétrer  par  le  côté  opposé  au-dessus  Jek 
couche  de  coke  ;  on  y  fixe  des  chaînes  ou  une  corde  attadiéeà 
un  manège  que  fait  mouvoir  un  cheval  ;  pour  rendre  le  tnvi 
plus  facile,  la  sole  est  inclinée  d'arrière  en  avant. 

On  pourrait  appliquer  avec  avantage  ce  mode  de  défourn^ 
ment  à  la  carbonisation  sur  une  aire  rectangulaire  entourée  dl 
murs  de  trois  côtés ,  et  sur  le  dernier  desquels  on  en  mosll 
un  en  brique  à  chaque  opération. 

La  conduite  d*une  carbonisation  à  l'air  libre  est  besnenf 
plus  difficile  que  celle  d'un  four  ;  le  coke  obtenu  par  le  premia 
procédé  est  moins  également  cuit  et  brûle  moins  facilementqne 
celui  du  deuxième ,  et  il  parait  bien  prouvé  que  le  coke  n'ttt 
pas  mieux  désuUuré  par  le  premier  procédé  que  par  la  carbeni- 
iation  au  four. 

Dans  quelques  circonstances,  on  a  recueilli ,  comme  produits 
de  la  carbonisation  de  la  houille ,  du  goudron  et  du  noir  de 
fumée  ;  Boùi  nous  occuperons  des  détails  de' cette  opérât»»  à 
l'article  Nom  nfe  rouim»  1 

DXS  CAUSES  DE  l'aCTION   DEFAVORABLE   DE   CERTAINES    HOVOIJS      { 
nAN9   LE   TKAVAU*   DU   HAUT-FOURNEAU. 

L'opinion  admise  en  Angleterre ,  et  assez  généralement  ré- 
pandue ,  que  le  soufre  est'  la*  cause  ides  mauvais  résultats  qw 
fournit  la  houille  dans  le  traitement  du  fer,  a  dû  néceisain- 
ment  conduire  à  préférer,  pour  la  fabrication  du  coke,  le  prt^ 
cédé  que  Ton  regardait  comme  opérant  mieux  la  désuif uratkm 
de  ce  produit  ;  nous  venons  de  voir  que  l'expérience  a  conduiti 
«dxqptcr  la  eerboaisation  en  fours,  qui  donne  plus  de  coke  et  d'M 
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ité  plus  semblable  ;  mais  il  n'en  est  pas  moins  prouvé  que 
kverses  variétés  de  houilles  sont  impropres  au  travail  du  haut- 
inrneau.  J'ai  cherché,  en  1822  et  1823,  dans  les  usines  de  la 
ompagnie  des  fonderies  et  forges  de  la  Loire  et  de  l'Isère ,  à 
^connaître  à  quelle  cause  était  dû  cet  effet ,  et  je  suis  arrivé 
conséquences  suivantes  par  l'analyse  ,  nombre  de  fois  ré- 
,  de  beaucoup  de  variétés  de  houilles  employées  au  haut- 
^rneau  de  Vienne. 

JjCS  quantités  de  soufre  que  contiennent  les  houilles  et  les 
biles. n'ont  aucun  rapport  avec  leur  manière  d'agir  dans  le 
iftut-fourneau  ;  plusieurs  de  celles  qui  fournissent  de  très 
tonne  fonte  renferment  beaucoup  plus  de  soufre  que  des  variétés 

C' ,  mélangées,  même  en  faible  proportion,  avec  d'autres,  ne 
._inant  que  des  fontes  blanches  et  des  laitiers  pâteux  et  d'une 
9uleur  noire. 

m 

Les  quantités  relatives  de  coke  et  de  produits  volatils ,  et  le 
pus  ou  moins  de  boursouflement  de  la  houille,  ne  semblent 
txercer  aucune  influence. 

La  proportion  de  cendres,  variable  dans  des  limites  fort  éten- 
lofls  y  de  2  p.  0/0  ,  comme  pour  certaines  houilles  anglaises 
rexcellentes  qualités,  telles  que  celles  de  Dudley,  par  exemple, 
jnsqpi'à  15  p.  0/0 ,  et  même  plus  ,  pour  quelques  variétés  de 
iaint-Etienne  «  ne  paraît  exercer  d'influence  que  relativemant 
k  leur  masse,  qui  rend  la  fusion  un  peu  plus  difficile. 
.«,  La  proportion  de  magnésie  dans  les  cendres  n'a  pas  semblé 
ofirir  d'autre  genre  d'action. 

.  i^rès  avoir  inutilement  cherché  à  découvrir  la  cause  des 
mauvaises  qualités  de  divers  cokes ,  j'ai  tenté  d'enlever  le  plus 
complètement  possible  le  soufre  que  renfermait  ce  corps ,  ou 
d'en  détruire  l'effet;  pour  cela,  j'ai  fabriqué  du  coke  avec  des 
houilles  imprégnées  de  lait  de  chaux ,  ou  j'ai  pénétré  du  coke 
hiî-méme  avec  ce  liquide  ;  la  manière  d'agir  du  combustible 
a  été  la  même  qu'avec  le  coke  obtenu  par  les  procédés  ordi- 
naires. 

Du  coke  a  été  fabriqué  sous  l'influence  d'un  courant  de  va- 
peur; il  s'est  dégagé,  pendant  sa  préparation,  une  quantité  con- 
■déràble  d'acide  hydrosulfurique  ;  le  coke  n'a  pas  été  meilleur 

quoiqulil  eût  perdu  une  grande  proportion  de  soufre*     . 
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Peut-être  des  quantités  très  faibles  d'arsenic  se  renattMtar^] 
elles  dans  les  pyrites  de  fer,  dont  la  plupart  des  houilUi«LKte 
tiennent  des  proportions  plus  ou  moins  considérables;  jenîte  d 
pu  m'assurer  directement  de  son  existence ,  mais  Todeur  dlvêe  ; 
senic  que  m'ont  présentée  quelques  cokes ,  et  rob8ervatioo«>ipiF 
la  même  odeur  alliacée  que  Ton  observe  quelquefois  en  mf  on 
ipnaot  ce  combustible  avec  l'eau,  au  sortir  des  tas  de  carboMPDi' 
tion,  pourraient  fsdre  croire  que  la  fonte  doit  à  ce  métal  hiiî  ^ 
mauvaises  qualités  qu'elle  offre  dans  quelques  cas.  I^^t 

Ayant  remarqué  que  les  cokes  qui  fournissaient  lespluftl  Op 
cheux  résultats  au  haut-fourneau  provenaient  de  houÛles  dVi^' 
bassin  de  Saint-Etienne  ,  qui  donnent  quelquefois  une  pinkkDS 
quantité  de  sel  ammoniac,  quaivi  un  incendie  se  défdoMi^ 
dans  quelques  couehes ,  j'ai  pensé  que  la  mauvaise  natint  dekloq 
fonte  pouvait  provenir  de  la  formation  d'une  azoture  ;  ce  fîkr 
semblerait  appuyer  cette  idée,  c'est  que  la  fonte  des  conniflBqii|  U 
serrent  à  calciner  des  matières  animales  pour  la  préparation  diisc 
sel  ammoniac,  et  de  celles  des  usines  d'éclairage  ,  devient  sfriiM 
quelque  temps  extrêmement  cassante ,  et  même  presque  im-ps 
propre  à  tout  usage;  on  ne  peut  la  faire  servir,  dans  beau-l 
coup  de  cas ,    qu'en  la  fondant  avec  une  grande  proportion  I 
d'autres  fontes  de  bonne  qualité.  Ces  fontes  altérées  renfement  I  ' 
en  combinaison  une  grande  quantité  d'azote,  qui  explique  bia  Lr 
les  propriétés  qu'elles  offrent ,  et  qui  sont  analogues  à  celles  ts 
que  présente  le  fer  soumis  à  l'action  du  gaz  ammoniac  â  une  k 
température  élevée.  | 

A  la  vérité ,  le  coke  renferme  peu  d'azote ,  ce  corps  ayant 
formé,  dans  la  distillation  de  la  houille,  des  produits  ammonia- 
caux ;  cependant  il  en  reste  assez  pour  donner  nadssance  au  pro- 
duit dont  nous  parlons. 

Les  circonstances  ne  m'ont  plus  pernûs  de  faire  des  essais 
en  grand  pour  vérifier  ou  infirmer  cette  opinion  ;  j'ai  cru  ce- 
pendant devoir  l'émettre,  elle  pourra  peut-être  conduire  ^ 
quelques  résultats  utiles ,  même  par  ce  qu'elle  peut  avoir  de 
singulier. 

Emploi  des  poussiers  de  houille.  On  a*  pu  obtenir  avec  ces  ré- 
sidus des  briquettes  ou  des  bûches  qui  sont  avantageusement 
employées  comme  combustible  ;  on  délaie  une  petite  quantité 
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Si  V^n  aplarieun  opérations  à  faire  de  suite,  on  peut  eoalo! 
le  plomb  dans  une  lingotière»  et  introduire  immédiatement  ■ 
autre  mélange  dans  le  creuset. 

Le  charbon  pur  donnerait  avec  de  la  litharge  ne  contenaiit 

pas  de  minium  trente-quatre  fois  son  poids  de  plomb,  et  ïhf 

4rogène  cent  trois. 

•    Pour  connaître  le  rapport  de  l'hydrogène  au  carbone,  à  une 

bouiUe  contient  G  de  carbone  et  Y  de  produits  Tolatils ,  et 

qu'elle  fournisse  P  de  plomb  :  G  de  carbone  donnant  34  X  C  Je 

plomb  y  Y  de  matières  volatiles  ne  fournirait  que  P  —  34  X  C, 

P— 34  X  G 

on  aurait  de  carbone  ;  les  quantités  de  caloiiqoe 

34 

développées  par  le  charbon,  les  matières  volatiles  et  le  combus- 
tible non  altéré  ,  seraient  comme  34  X  G ,  P  —  34  X  G  et? 

p 34  X  C  I 

représentant  les  quantités  de  plomb,  ou  comme  G  "  y 

P 

et  représentant  les  quantités  de  carbone. 

34 

La  litharge  du  commerce  est  toujours  un  peu  rouge ,  à  cause 
d'une  faible  quantité  de  minium  qu'elle  renferme  ;  11  faut  la 
choisir  de  la  teinte  la  moins  rougeâtre  possible  ,  et  n'en  em- 
ployer que  le  moins  possible  eu  excès.  Si  l'apparence  de  la 
houille  n'avait  pas  suffisamment  indique  sa  nature  d'une  ma- 
nière approximative  ,  un  essai  préliminaire  suffirait  pour  faire 
connaître  la  proportion  de  litharge  à  employer. 

Il  faut  toujours  faire  deux  essais  au  moins ,  et  que  leur  ré- 
miltat  diffère  seulement  de  1  à  2  centièmes. 

H.  Gaultier  de  Claubrt. 
HOURDAGE.  Yoy.  Mua. 

HUILES.  (  Technologie.  )  On  distingue  les  huiles  en  deux 
classes  sous  les  noms  d'/mz7e^  ^x^^  et  volatiles;  les  premières, 
soumises  à  l'action  de  la  chaleur,  fournissent  des  produits  vo- 
latils, mais  par  suite  d'une  altération  dans  leur  constitution; 
les  autres  se  volatilisent  en  entier  sans  altération. 

HUILES    FIXES. 

Les  huiles  fixes  ont  une  saveur  douce,  sont  insolubles  dans 
Veau  ;  l'alcool  ne  les  dissout  qu'en  proportion  extrêmement  fiû- 
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Sde»  excepté  celle  de  ricin  ;  exposées  à  Taction  de  Fair,  elles  ab- 
sorbent l'oxigène  et  s'épaississent  :  les  unes  restent  toujours 
fasses  ;  les  autres  se  dessèchent ,  au  contraire  ^  en  un  vernis 
'transparent  ;  en  raison  de  cette  propriété ,  ces  dernières  sont 
employées  pour  la  peinture  ;  bouillies  avec  de  lalitharge,  celles- 
ci  deviennent  beaucoup  plus  siccatives. 

Les  huiles  fixes  sont  combustibles ,  mais  ne  peuvent  brûler 
|iar  l'approche  d'un  corps  en  combustion  ;  elles  doivent  pour 
^ela  être  imbibées  dans  une  mèche. 

Traitées  par  les  alcalis  et  l'eau,  elles  se  transforment  en  aci- 
des gras,  qui,  s'unissant  aux  oxides,  produisent  des  savons  très 
différents  sous  le  rapport  de  la  solidité ,  suivant  les  espèces 
d'huiles  employées.  (Voy.  Savons.) 

Soumises  à  l'action  du  froid,  elles  s'épaississent  plus  ou 
moins  et  finissent  par  se  prendre  en  masse  ;  si  on  les  comprime 
alors  dans  du  papier  buvard ,  celui-ci  s'imprègne  d'une  matière 
huileuse,  et  il  reste  une  substance  solide  plus  ou  moins  analo- 
gue au  suif. 

Mêlées  avec  de  l'acide  hyponitrique,  les  huiles  non  siccatives 
se  solidifient  dans  des  temps  fort  inégaux,  et  sur  cette  propriété 
est  fondé  un  procédé  pour  reconnaître  les  mélanges  d'huiles 
de  graines  avec  celles  d'olive^  ;  les  huiles  siccatives  restent  li- 
quides. 

Quand  on  mêle  1  partie  d'huile  avec  3/4  de  son  volume  d'a- 
dde  hyponitrique  on  obtient  : 


Temps 

Couleur. 

de  la  solidification. 

Huile 

d'olive, 

vert  bleuâtre. 

73  minutes. 

«... 

d'amandes  douces. 

blanc  sale. 

160 

.. 

d'amandes  amères, 

vert  foncé, 

160 

•«« 

de  noisettes, 

vert  bleuâtre, 

103 

.iM 

de  noix  d'acajou, 

jaune  sale, 

43 

^^^ 

de  ricin, 

jaune  doré. 

603 

aw 

de  coka, 

jaune  brun, 

2,400 

M.  Rousseau  a  proposé ,  pour  faire  reconnaître  ce  mélange, 
un  instrument  appelé  Diacomètre.  (Voy.  ce  mot.) 
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FABRICATION   DES  HUILES  WIXZS.' 

Les  usages  principaux  des  huiles  6xes  sont  l'ëclairage ,  la  6- 
brication  du  savon,  la  nourriture,  le  travail  des  laines,  h 
peinture.  Les  graines  oléagineuses  sont  d'une  qualité  supérieure 
dans  les  années  chaudes ,  sans  être  trop  sèches.  Les  graines  sont 
trop  petites  dans  les  années  qui  manquent  d'eau,  et  elles  ne 
mûrissent  pas  complètement  et  rendent  moins  d'huile  quand 
les  pluies  sont  trop  abondantes.  Le  colza ,  dont  la  culture  est 
la  plus  importante ,  doit  avoir  le  grain  plein,  noir,  lisse ,  et 
coulant  dans  la  main  ,  et ,  écrasé  sous  l'ongle ,  l'huile  doit  en 
sortir  abondamment.  On  conserve  long-temps  ces  graines,  saos 
qu'elles  s'altèrent,  dans  des  greniers  bien  aérés.  L'enveloppe 
de  la  graine  se  ride  légèrement  par  une  faible  dessiccation;  mais 
la  quantité  et  la  qualité  de  l'huile  n'en  sont  pas  sensiblement 
changées. 

On  doit  avoir  soin  de  les  remuer  de  temps  en  temps  à  la 
pelle  pour  les  aérer,  et  aussi  pour  empêcher  l'attaque  de  très 
petits  insectes  qm  se  mettent  souvent  dans  le  colza  en  particulier, 
percent  son  enveloppe  et  en  détruisent  le  cœur. 

Lorsqu'un  amns  de  colza  ou  de  navette  est  ainsi  attaqué ,  le 
seul  moyen  à  employer  est  de  le  passer  de  suite  au  moulin  pour 
le  travailler,  et  éviter  que  le  reste  du  grenier  n'en  soit  infecté. 

La  fabrication  de  toutes  les  huiles  de  graine  repose  sur  le 
même  procédé  :  écraser  la  graine ,  la  presser  une  première  fois 
alin  d'en  retirer  l'huile  la  plus  pure,  dite  huile  vierge  ,  huile  de 
froissage  ou  huile  (le  Jieur,V écraser  de  nouveau  ,  la  chauffer, 
la  presser  une  seconde  fois  pour  en  extraire  complètement 
l'huile.  Cette  dernière,  moins  pure,  poi*te  le  nom  d'huile  de 
rebat  ou  de  refait. 

Tous  les  procédés  employés  arrivent  à  ce  résultat,  et,  chose 
remarquable,  quelque  grossiers  qu'ils  soient,  ils  donnent  tous  à 
peu  près  les  mêmes  quantités  de  produits.  C'est  que,  si  puissant 
que  puisse  être  le  moyen  de  pression  employé ,  il  est  impossi- 
ble de  séparer  instantanément  toute  l'huile  de  ses  enveloppes 
solides.  Il  faut,  pour  qu'elle  coule ,  un  temps  assez  long.  A  dé- 
faut de  ce  temps,  les  plus  fortes  presses  laissent  une  quantité 
notable  d'huile  dans  les  tourteaux  ;   en  même  temps  que  les 
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plus  faibles  et  les  plus  grossières ,  avec  un  temps  suffisant ^  épui- 
sent les  tourteaux  autant  que  le  permet  Tintérêt  économique 
de  la  fabrication. 

Ost  un  fait  bien  constaté  par  la  comparaison  des  produits 
sous  les  presses  hydrauliques  de  250,000  kil.  de  pression,  dans 
les  tordoifs  à  vent  et  les  presses  à  coin  de  Lille,  et  sous  la  vieille 
et  sauvage  presse  à  levier  du  fabricant  lorrain. 

Il  en  est  au  reste  de  même  pour  1  eaû  ,  lorsqu'il  s'agit  de  la 
séparer  par  pression  des  matières  solides  qui  la  retiennent ,  mais 
à  un  degré  moindre  à  cause  de  sa  moindre  adhérence  moléculaire. 
II  arrive  même,  dans  la  pression  des  pâtes  à  porcelaine  et  à 
faïence ,  par  exemple ,  que  si  Ton  veut  précipiter  le  travail , 
Teau  n'ayant  plus  le  temps  de  se  séparer  des  parties  solides ,  c'est 
la  pâte  qui  passe  à  travers  le  tissu  enveloppant. 

La  ûLtration  des  eaux  comme  des  huiles  présente   le  même 
phénomène  :  quand  on  la  précipite ,  la  séparation  ne  peut  plus 
avoir  lieu ,  les  matières  solides  sont  entraînées  avec  le  liquide. 
J'insiste  sur  ce  point,  parce  que  c'est  là  la  pensée  qui  doit 
dominer  et  diriger  toute  cette   fabrication ,  et  que ,  faute  de 
s'en  pénétrer  suffisamment,  bien  des  manufacturiers  sont  tom- 
bés dans  de  graves  erreurs ,  et  ont  payé   chèrement  leur  expé- 
rience. 
Nous  y  reviendrons  en  parlant  des  diverses  espèces  de  presses. 
Huile   d* olivca  {OXtdi  Europea).  Une  mesure  d'olives  pèse 
75  liv.  poids  de  Marseille  (  30  kil.  260  )  ;  elle  coûte  ordinaire 
11   fr.  et  rend   13  1/2  hv.    d'huile   (6 kil.  50).  Les  résidus 
du  poids  de  23  kil.  75  paient  à  peu  près  les  frais  de  fabrica- 
tion ,  ils  sont  employés  à  faire  des  mottes  à  brûler^  (  on  les  ap- 
pelle grignons  ), 

On  broie  les  olives  ;  la  première  pressée  se  fait  à  froid ,  et  les 
huiles  produites ,  dites  huiles  vierges ,  servent  à  la  table  ;  la 
seconde  pressée  se  fait  à  chaud ,  les  huiles  qui  en  résultent  sont 
employées  à  la  fabrication  du  savon ,  au  travail  des  laines ,  etc. 
.  Huile  de  noix  (Juglans  regia)>  Les  noix  sont  écrasées  sous 
une  meule  roulante  piise  en  mouvement  par  un  cheval.  On  les 
presse  sous  des  pressoirs  à  vis,  et  enveloppées  dans  des  tissus  de 
laine  ou  de  crin.  La  première  pressée  se  fait  à  froid,  comme 
pour  l'olive  i  oa  ne  travaillQ  9mi  que  les  noix  blanches  et  bien 
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choisies;  les  produits  frais  et  bien  reposés  sont  agréaUes  « 
gont,  et  se  serrent  alors  sur  la  table  ;  mais  cette  pureté  de  goot 
disparaît  très  rapidement ,  et  les  huiles  de  noix  devienneql 
rances  et  amères. 

100  kil.  de  belles  noix  mondées,  valant  à  peu  près,  dansk 
midi  delà  France,  80  fr. ,  donnent  60  kiL  d'huile  Tlerge,  di 
prix  de  1 80  fr.  les  100  kil. . 

La  seconde  qualité  d'huile  s'obtient  en  chauilant  les  résidus 
de  l'huile  vierge  que  l'on  a  de  nouveaulïroyés,  et  en  la  soumet- 
tant à  une  nouvelle  pression ,  ou  bien  en  broyant  et  presmit 
des  noix  de  seconde  qualité.  Les  100  kil.  de  noix  de  cette  espke 
valant  à  peu  près  68  fr. ,  donnent  55  kil.  d'huile  de  140  à  150  les 
100  kil.  On  fabrique  enfin  avec  les  noix  noires  et  tarées  une 
troisième  qualité  employée  pour  les  lampes  ou  la  peinture, et 
qui  se  vend  1 10  fr.  les  100  kil.  ;  ces  noix  sont  achetées  an  prix 
de  28  à  30  fr.  les  100  kil. ,  et  rendent  40  kil.  d'huile. 

Les  résidus  des  pains  de  noix  se  vendent  de  12  à  16  fr.  les  100 
kil. ,  et  servent  à  nourrir  les  poules ,  etc.  Rien  ne  se  peut  com- 
parer à  la  grossièreté  des  pressoirs  employés  dans  les  parties  de 
la  France  où  l'on  fabrique  de  grandes  quantités  d'huile  de  noix. 
Huile  de  colza  (  Brassica  campestris  ).  Le  travail  des  huiles  de 
graines,  comme  nous  l'avons  dit  plus  haut,  repose  sur  unseql 
et  même  procédé  à  quelque  légère  modification  près*  Les  huiles 
de  lin ,  œillette ,  faine ,  cameline ,  etc. ,  sont  travaillées  dans  les 
mêmes  appareils  et  ateliers  que  les  huiles  de  colza  et  de  navette. 
Je  vais  donc  entrer  dans  des  détails  précis  et  étendus  su 
la  fabrication  de  ces  dernières ,  dont  la  consommation  est  très 
considérable  ,  et  quant  aux  autres  graines  oléag'meuses ,  je  me 
contenterai  d'en  donner  les  pioduits  dans  un  tableau  qui 
suivra  cet  article. 

Nettoyage  au  tarare.  Avant  de  broyer  les  graines  ,  il  est  néces- 
saire de  leur  faire  subir  un  nettoyage  complet,  en  les  passant  dans 
un  tarare ,  autant  pour  en  séparer  les  petits  cailloux  qui  pour- 
raient piquer  les  cylindres,  ou  plus  tard  casser  les  dents  des 
bestiaux ,  que  pour  en  chasser  la  terre  et  la  poussière  qui  boi- 
vent une  importante  quantité  d'huile. 

Ecrasage  aux  cylindres.  Dans  plusieurs  provinces,  en  Lorraine 
par  exemple^  dans  la  plupart  des  tordoirs  à  yçnt,  portoirt^ 
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iciême  il  y  a  peu  d'^années ,  la  graine  ne  passait  pas  au  tarare  et 
»Cait  jetée  immédiatement  sous  les  pilons  ou  la  meule  roulante^» 
xiais  alors  cette  graine  lisse  et  ronde  roule  soUs  la  pression  etr 
i^y  dérobe  ,  ce  qui  rend  le  broyage  long  et  incomplet  ;  il  resia 
toujours  alors  dans  les  tourteaux  un  'grand  nombre  de  grainet 
ksiattaquées. 

Pour  éviter  ces  inconvénients  et  les  pertes  qui  en  résultent  ^ 

Dnfait  aujourd'hui,  au  sortir  du  tarare ,  passer  la  graine  entre 

deux  cylindres  de  fonte  tournés ,  et  auxquels,  au  moyen  de  yi» 

âe  pression ,  on  donne  un    serrage  relatif  à  l'espèce  et   à  la 

posseur  de  la  graine.  Cette  graine  est  ainsi ,  non  pas  déchirée , 

Suais  laminée ,  écrasée,  aplatie.  Aucun  grain  n'y  peut  échapper, 

aii  rouler  sous  la  meule  ,  et  le  broyage  en  est  plus  rapide  et  plus 

sûr.  Les  moulins  à  vent  eux-mêmes  ont  adopté  ces  cylindres 

sur  une  échelle  proportionnée  au  travail  qu'ils  font  La  vitesse 

de  ces  cylindres  est  d'environ  45  à  50  tours  à  la  minute. 

Broyage  au  pilon  ou  à  la  meule  roulante»  La  graine  cylindrée 
est  jetée  ,  soit  sous  des  pilons  en  bois  garnis  de  fer  et  travail^^^ 
lant  dans  des  mortiers  en  fonte  ou  en  bois ,  soit  sous  des  meules 
verticales  roulantes.  Tous  les  ateliers  bien  organisés  emploient 
aujourd'hui  ces  meules ,  dont  le  travail  est  plus  prompt  et  plus 
parfait  que  celui  des  pilons.  Il  faut  rendre  à  la  fabrication  lor- 
raine ,  si  arriérée  sous  bien  des  rapports ,  cette  justice  qu'elle  a 
toujours  employé  la  meule  roulante  conduite  par  un  cheval. 
Dans  les  grands  ateliers ,  ces  meules  ont  2  m.  à  2  m.  20  cent, 
de  diamètre  et  35  à  40  cent,  d'épaisseur. 

On  remarquera  que  ces  meules  doivent  être  parfaitement 
cyUndriques,  car  si  on  leur  donnait  une  forme  conique,  elles 
rouleraient  alors  sur  la  pierre  horizontale  qui  leur  sert  de  pla- 
teau en  développant  Ubrement  leur  circonférence  sans  éprouver 
de  glissement ,  tandis  qu'étant  cylindriques ,  larges  et  aussi 
montées  très  près  de  l'axe  vertical  autour  duquel  elles  roulent , 
elles  éprouvent  nécessairement  dans  cette  révolution  un  mou- 
vement de  glissement  qui  déchire  la  graine,  et  est  une  des 
conditions  nécessaires  de  bonne  fabrication. 

Quand  le  service  est  fait  par  un  seul  cheval  j  on  n'emploie 
qu'une  seule  meule  roulante  montée  sur  le  bras  même  du 
manège. 
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Linqiiê  l'aldier  ^tl  conduit  par  une  roueà  eau  ou  une  ma^^i 
dune  à  Tapeur ,  on  monte  ces  meules  deux  à  deux  sur 
en  ferforige  conduit  par  un  arbre  vertical  auquel  de 
f  angks  communiquent  le  mouTement.  Les  meules  do^ 
ainsi  frire  12  à  13  réT<dutions  par .  minute.  La  pierre  |l] 
korisontale  est  entourée  d*nn  rebord  en  bois  ou  en  tôle 
13  cent,  de  bavtenr  qui  retient  la  graine  pendant  le  broyage. 
Use  hnift  de  fier  nommée  numasseur  et  courbée  vers  le  cen 
de  lalalMi ,  nmène  constamment  la  graine  de  la  circonférence 
les  iMeales;  cette  giaine  s'échanffe  ainsi  légèrement  peu* 
;  pour  juger  s'il  est  complet ,  on  en  prend  i 
la  main  «ne  ccttaine  qoantitr ,  et  on  s'assure  quUl  n'y  reste  pli 
4a  frawa  aaa  iMwy^  o«  à  demi  broyée,  et  que  la  masse  en 
fanMOHMmi  OHMigième. 

Ahasaia laissa  aMndiar  sur  la  pierre  horizontale  une  autre 
da  Car  naaMiKe  càsssnr  ^  courbée  en  sens  contraire  de  11 
^  et  qpm  f  calais  la  paine  broyée  du  centre  à  la  cir- 

le  temps  une  trappe  à  coulisse 
,,  «t  la  graine  tmnbe  sur  le  sol  ou  dans 
et  mi  pian  incliné.  En  deux  oa 
apaia  tant»  4ir  aamlm>  la  cftoaoïrar  a  déblayé  toute  la  graine 
Wiiyi<i%  1^  lir  laawmftr  tnamUy  ce  qui  se  fait  aisément ,  attendu 
^It  «M  l!h»aJhan<i  sar  ane  pièce  de  bms  maintenue  seulement, 
Witti  <K  Ni^.  par  db^gpmilBS  ixm  4  Taxe  vertical  des  meules  et  - 
amnMMJLViK  laL  Vmlmer  suftt  pomr  remonter  et  descendre  le 
^JMriiwr.  Ob:  tMcaftur  abw;»  la  trappe,  et  on  jette  sous  les  meules  ; 
aifc<ra^wii^tiltn  ipiantitij  d»  graine^  j 

^^lamit  b» graine»  sont  bcoyées  et  pressées  une  première  fois    \ 
<m  lia  b«i|*a  <i^  a(tmv<aia;  pour  cela  y  on  brise  à  la  main  ou  à  la    \ 
ptttir  lia  tanra'iiiMr  «^  ^AW^m^  ^  et  on  les  passe  sous  les  meules; 
HMM^oik  a  9IIÙI  da  Wanoser  légèrement  d'eau  pour  remplacer 
^^ttti^  qaa  W  cbaaitiyi  a  enleTée,  faciliter  l'écoulement  de 
r^Mnla  ^  uaquicWr  la  graine  de  brûler  aux  mouvets. 

t^j'  $^<g«fed  br4^]iage  duit  >  comme  on  le  comprend  y  être  beau- 
V^H*^  pKiJiL  vvmpklqiie  k  premier. 

IM  a  ii«iipli^W>  à  &urrebrttdt,  â  Luxembourg  et  à  Metz,  pour 
Vl^^  lia  dcaittia  oléagineuses,  des  moulins  à  café  en  fonte, 
rîaïaai  "tn  V^  maya  laas  succès  de  les  appliquer  à  la  mouture 
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m.  blé.  Mais  la  force  employée  est  très  grande  par  rapport  à  la 
iBjantitc  de  travail  fait ,  et  le  broyage  n'en  parait  pas  supérieur. 
B  s'est  de  toutes  manières  trompé  en  espérant  arriver  ainsi  à 
rjpprimer  les  deux  broyages  et  les  deux  pressions  nécessaires. 
Mouvets.  Il  y  a  deux  espèces  de  mouvets  ;  ceux  à  feu  nu  con- 
■Rlent  en  une  plaque  de  fonte  placée  sur  un  petit  foyer  et  sur  la- 
lle  repose  un  cercle  de  tôle  de  13  c.  de  hauteur  et  d'environ 
cent,  de  diamètre,  armé  d'une  poignée;  on  y  jette  la  graine 
yée ,  et  on  y  descend  un  agitateur  en  fer  ,  recourbé  en  S. 
moyen  d'une  douille  tenant  à  un  arbre  vertical,  commandé 
deux  roues  d'angles  et  une  courroie ,  cet  agitateur  remue 
stamment  la  graine  sur  le  mouvet  et  l'empéclie  de  brûler. 
^Dand  elle  est  chaude  on  remonte  TS  ,  et  l'ouvrier ,  prenant 
Ltcc  la  main  droite  la  poignée ,  tire  à  lui  le  cercle  qui  entraîne 
4Bi graine;  celle-ci  tombe  par  deux  ouvertures  réservées  dans  là 
|!ltrtie  antérieure  de  la  plaque  de  fonte  et  deux  entonnoirs  dans 
3eux  sacs  de  laine  accrochés  à  leurs  extrémités.  On  détache  les 
Nacs  et  on  les  porte  à  la  presse.  / 

La  seconde  espèce  de  mouvets  est  un  vase  en  fonte  de  50  cent, 
die  diamètre  environ  et  de  35  de  hauteur,  avec  une  double 
^enveloppe,  chauffée  à  li  vapeur,  et  ayant  également  un  agita- 
teor  en  S ,  avec  des  robinets  pour  l'introduction  de  la  vapeur 
et  la  sortie  de  l'eau  condensée.  Quand  la  graine  y  est  chauffée 
nifiSsamment ,  on  ouvre  une  porte ,  et  elle  tombe  dans  les  sacs. 
La  température  à  laquelle  il  faut  élever  la  graine  broyée 
pour  qu'elle  se  travaille  bien  ,  et  que  cependant  l'huile  ne  soit 
pas  colorée ,  est  de  50  à  55»  centig. ,  et  cette  opération  doit 
s'exécuter  dans  un  espace  de  5  minutes  environ.  Il  faut  même 
aïoir  soin ,  à  la  première  pressée  des  graines  pour  fabriquer 
des  huiles  de  fleur ,  suivant  l'expression  lorraine ,  ou  de  frois- 
sage,  comme  on  dit^dansles  départements  du  Nord ,  de  modérer 
encore  plus  la  température  pour  obtenir  des  huiles  plus  inco- 
lores, et  qui  à  l'épuration  donnent  des  produits  beaucoup  plus 
beaux  et  supérieurs  en  qualité.  Car  on  ne  peut  pas  employer 
pour  l'épuration  des  huiles  de  rebat;  elles  fument  à  la  lampe  , 
te  cbarbonnent  et  se  consument  rapidement. 

Les  gaines  d'œillette  ne  doivent  même  être  chauffées  qu'à 
35  où  40o  centig.  en  froissage  ;  avec  un  mouvet  à  vapeur  on  les 
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obtient,  sans  leê  altérer,  avec  toute  la  fralchenr 'de  leur 
Ua  peu  plus  de  chaleur  leur  laisse  un  arriëre-gout  d' 
qui  leur  enlère  beaucoup  de  leur  valeur. 

Pour  compléter  de  suite  ce  qui  concerne  les  mou  vêts,  je 
que  lorsque  l'on  a  froissé  la  graine  et  qu'on  l'a  broyée  jo^ 
seconde  fois ,  on  la  chauffe  une  seconde  fois  aussi  aux  mon 
mais  à  une  température  im  peu  plus  élevée.  On  r 
que  le  chauffage  à  vapeur  étant  plus  lent,  exige  plus  de 
de  chauffe  ;  que ,  comme  plus  doux ,  plus  égal ,  il  donne  ^^ 
huiles  de  froissage  plus  belles,  et  que  par  conséquent  il  conri 
parfiiitement  aux  huiles  d'épuration,  à  celles  de  table,  et  d*' 
lettesen  particulier,  et  serait  très  avantageux  dans  la 
tion  des  huiles  d'olives ,  en  ce  qu'à  la  deuxième  pressée  il 
nerait ,  sans  plus  de  frais,  des  produits  supérieurs  à  ceux 
Ton  obtient  aujourd'hui. 

Trmail  à  la  presse.  Au  sortir  des  mouvets,  la  graine 
et  chauffée  est  passée  à  la  presse.  Ici  je  dois  rappeler  les 
principes  posés  plus  haut,  et  sans  lesquels  on  ne  peut  bia 
comprendre  cette  fabrication. 

l«*La  plus  puissante  pression  ne  peut  séparer  instantanéaieal^ 

ni  en  une  seule  pressée,  toute  l'huile  à  obtenir.  Je  dis  à  ûbCenir, 

car  il  en  reste  toujours  dans  les  tourteaux  une  certaine 

que  l'on  pourrait  extraire  par  fractions  avec  des  broyages  et  im 

inressionssuccessib,  mais  qui  entraînerait  beaucoup  plus  de 

frais  qu'elle  ne  vaut.  Il  faut,  pour  un  bon  travail,  laisser  h»  * 

tourteaux  sous  la  pression   un  temps  assez  long.  2»  Un  tenqps 

plus  long  et  une  pression  nM>indre  donnent  exactement  le  même 
résultat. 

Ainsi  avec  des  presses  hydrauliques  on  obtient  seulement  de 
l'accélération  dans  le  travail ,  les  tourteaux  ne  pouvant  rester 
sous  la  pression  que  5  ou  6  minutes  >  et  cette  accélération  eit 
fort  importante  dans  un  atelier  où  de  grands  capitaux  se  trou- 
vent engagés,  beaucoup  d'ouvriers  employés,  ecoù  la  fabrication 
des  produits  a  besoin  d'être  faite  dans  le  temps  le  plus  court, 
parce  que  les  grandes  ventes  n'ont  que  l'hiver  pour  durée. 

Dans  les  petites  huileries  au  contraire ,  où  tout  se  fait  par  on 
ouvrier,  son  fils  ou  sa  femme  ,  et  un  cheval  souvent  emplojé 
k  d'autres  timvaux;,  on  kkie  Mm  jnomviéiûeAt  Iça  ffi^  de 


L'h 
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K^  sans  la  presse  pendant  une  heure  et  plus.  Ainà  le  choix 
r  'iiresses  à  employer  dépend  de  la  position  et,  de  l'étendue  de 
(ementque  l'on  veut  former, 
presses  hydrauliques  donnent  des  efforts  plus  puissants , 
Lvailplus  rapide  et  n'occasionnent  aucun  bruit;  mais  ce  sont 
l^outils  d'im  haut  prix,  délicats  et  exposés  à  des  réparations 
fréquentes  et  plus  difficiles. 
presses  à  coin ,  simples  et  économiques  à  établir,  comme 
tenir  et  à  réparer ,  fonctionnent  avec  la  plus  grande  régu- 
et donnent  de  bons  résultats.  La  quantité  de  travail 
les  font  est  inférieuire  à  celui  des  presses  hydrauliques , 
qu'on  y  chaîne  une  moindre  quantité  de  pains,  et  que  les 
lents  y  occasionnent  de  grandes  pertes  de  forces  ;  mais 
lit  qu'elles  produisent  est  surtout  un  défaut  très  grave  et 
à  leur  établissement  dans  l'intérieur  ou  à  petite  dis* 
de  toute  ville. 

presses  à  vis  sont  les  plus  faibles  et  les  plus  lentes  au 
cependant  en  les  multipliant  et  les  appliquant  à  une 
à  eau  on  en  tire  encore  un  assez  bon  parti* 
H^jbans  plusieurs  ateliers  même ,  on  a  employé  avec  beaucoup 
fiaccès  les  presses  hydrauliques  pour  froisser  la  graine,  parce 
travaillent  beaucoup  plus  vite  et  que,  n'étant  pas  alors 
à  toute  leur  pression,  dles  n'éprouvaat  pas  d'aisci- 
;  tandis  que  l'on  a  adopté  la  presse  à  coin  pour  rebattre. 
.  Cependant  je  crois  que  dans  un  établiss^nent  Uen  monlë  et 
i  portée  de  mécaniciens,  on  emploie  avec  avantage  la  furesse 
kydraulique  pour  tout  le  travail;  il  faut  alors  la  construire  de 
lyuiîère  à  recevoir  à  la  fois  un  assez  grand  nombre  de  tour- 
iMMix ,  et  à  les  laisser  ainsi  long-temps  sous  la  pression,  ce  qui 
it  facile  au  moyen  de  deux  ou  tiois  presses  que  l'on  charge  et 
lécharge  alternativement.  A  la  première  pressée ,  l'huile  coule 
facilement ,  et  on  peut  conduire  ainsi  la  presse  avec  activité 
Kmr  éviter  toute  perte  de  temps. 

La  graine  broyée  et  chauffée  tombe ,  comme  je  l'ai  dit ,  des 
Bouvets  dans  deux  sacs  en  laine  croisée.  Le  tordeur  prend  la 
tte  du  sac  de  la  main  droite ,  le  porte,  soit  siu*  une  table ,  soit 
Br  une  planchette  placée  sur  le  devant  de  la  presse  ;  alors  il 
é^ofpemte  ^TTvîmi^/lfe;  c'estuneespèœdefâkieaia  cvîpet 
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en  cuir ,  ouverte  et  se  rq^liant  trois  fois  sur  elle-même,^ 
qui  sert  à  défendre  les  sacs  contre  les  frottements  et  k 
sion  tout  en  permettant  à  ]|^huile  de  s'écouler.  Il  pose 
sac  sur  l'ctreindelle  ouverte  ;  puis ,  tenant  de  la  main  gau( 
bas  du  sac  où  la  graine  s'est  amassée ,  avec  la  main 
employée  comme  couteau  et  en  sciant  ainsi  le  sac  suivantl 
sa  longueur ,  il  y  répartit  la  graine  et  lui  donne  une 
parfaitement  égale  d'un  bout  à  l'autre.  C'est  là  le  talent 
tordeur;  si  en  effet  la  graine  est  plus  épaisse  dans  un 
que  dans  Tautre,  la  pression  portera  inégalement,  rhuilei 
tera  dans  les  parties  les  plus  faibles ,  et  dans  les  parties  les] 
épaisses  le  sac  sera  inévitablement  coupé.  Quand  V(m\ 
ainsi  rempli  son  sac,  il  replie  dessus  un  des  côtes  de  l'étn 
de  manière  que  le  haut  du  sac  soit  replié  exactement  au 
où  la  graine  cesse  d'être  répartie  ;  il  ferme  le  second  côté<j 
l'étreindelle,  la  saisit  par  ses  deux  poignées  et  la  pose  da0|| 
bas  de  la  presse ,  si  c'est  une  presse  horizontale,  ou  suri^ 
plateau  si  elle  est  verticale.  Dans  les  presses  à  coin  on  pn^ 
deux  tourteaux  à  la  fois.  Dans  les  presses  hydrauliques  douUesj 
MM.  Casalis  etCordier,  de  Saint-Quentin ,  ou  en  presse  qiul 
,de  chaque  côté.  Chacune  des  étreindelles  est  séparée  de  l'ail 
par  une  platine  en  tôle.  Les  étreindelles  employées  pour  I 
frots^age  sont  entièrement  faites  en  crin  ;  celles  employéeii 
rebat  sont  en  crin,  recouvertes  en  cuir,  qui  résiste  mieax  i  1 
pression  et  donne  au  tourteau  une  forme  plus  régulière.  Qoao 
la  pressée  est  terminée  et  la  presse  desserrée ,  on  arrache  k 
étreindelles  par  leurs  poignées. 

JiCS  pains  provenant  du  froissage  sont  brisés  et  rejetés  souik 
meules.  Ceux  du  rebat  demandent  plus  de  soin  pour  être  sorti 
^u  sac. 

Le  tordeur,  après  avoir  arraché  Tétreindelle  du  bac,  l'étaj 
et  l'ouvre  sur  une  table  placée  à  côté  des  mouyets.  D  nx 
debout  le  sac,  qui  doit  être  aussi  dur  qu'une  planche  de  sapis 
il  retourne  le  haut  du  sac  de  manière  à  laisser  sortir  la  parti 
supérieure  du  tourteau;  puis,  prenant  de  la  main  gauche  1 
sac  et  le  bas  du  pain  encore  engagé ,  il  achève ,  avec  la  mû 
droite,  de  retourner  le  sac  en  le  tirant  à  lui,  comme  on  M 
tourne  un  bas,  et  il  laisse  ainsi  le  tourteau  entièremoit  litNre  ;  c 
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ESie  temps  il  secoue  le  sac,  le  nettoie  et  le  remet  à  l'endroit  pour 
BToir  de  nouveau  de  la  graine  cbauiTée.  Il  réunit  ensemble 
wx  tourteaux  et  en  rogne  les  bouts  en  les  passant  sur  une  large 
»ede  couteau  plantée  debout  sur  sa  table;  il  faut  quelque  soin 
■r  les  couper  aussi  tous  de  la  même  longueur  et  régulière- 
ttt  suivant  un  arc  de  cercle.  Les  rognures ,  qui  ont  été  moins 
il  pressées,  sont  jetées  de  nouveau  sous  la  meule.  Les  sacs 
H' besoin  de  subir,  au  bout  de  quatre  ou  cinq  lieures  ,  un 
■Age  complet ,  parce  qu'ils  se  pénètrent  d'un  mucilage  qui  en 
liche  les  pores,  arrête  le  travail,  et  en  s'opposant  au  passage 
Ifliuile  occasionne  inévitablement  des  déchirures.  Les  tour* 
lix  y  du  poids  de  1  kilog.  chacun ,  sont  enimagasinés  pour 
à.  la  nourriture  des  bestiaux  et  à  l'engrais  des  terres  ;  ceux 
nevis  servent  à  la  pêche  pour  amorcer  le  poisson,,  et 
.en  les  broyant  à  sec  on  en  falsifie  le  poivre,  etc. 
Lorraine,  les /7a//25  de  colza,  navette,  lin  ou  chèvenis, 
Hbit  jusqu'à  10  kilog.  ;  cet  usage  est  motivé  par  l'emploi 
k presses  à  levier  ou  à  vis,  mal  construites,  très  faibles,  et 
Éi  exigent  une  heure  de  séjour  de  la  graine  sous  la  charge,  et 
■  conséquent  le  travail  d'une  grande  quantité  de  graines  à 

ma- 

BOii  n'y  emploie  pas  non  plus  les  étreindelles  flamandes  ;  on 
PMrt  d'un  morceau  carré  de  tissu  de  crin  de  75  cent,  de  côté 

Eriron  ;  on  le  déploie  sur  un  trou  carré ,  plus  large  à  l'entrée 
'jitt  fond ,  et  ci^usé  dans  un  bloc  de  bois  qui  sert  de  semelle 
b  presse.  On  y  jette  alors  la  graine  chauffée,  on  replie  pai- 
Rbsus  les  quatre  coins  du  tissu ,  on  le  charge  d'un  bloc  de  bois 
Ifttiné  à  entrer  dans  le  trou  carré  à  mesure  que  la  pression 
INaira  la  graine  ;  enfin  on  achève  de  remplir  le  haut  de  la 
Ikise  jusqu'à  son  sommier  avec  des  blocs.  On  serre  alors  par 
^rés  et  à  plusieurs  reprise^.  Il  faut  dire  ici  que  les  pains  sont 
Ninoins  aussi  secs  que  les  tourteaux  sortis  des  presses  hydrau- 
Hpies.  On  retire  même  dans  les  villages  un  peu  plus  d'huile, 
•^  chaque  hectolitre  de  graine,  que  dans  les  grands  établisse- 
ments, au  moyen  des  soins  minutieux  avec  lesquels  on  prépare 
fclte  graine. 

"Ce  n'est  pas  à  dire  toutefois  qu'en  broyant ,  chauffant  et 
^eisant  de  nouveau  les  toiuteaux  de  rebat  de  Lille,  ou  les 
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es  i'dhil  im  Lorraine  y  on  n'en  extraierait  pas  encore 
Fkniie.  Oit  en  retire ,  en  effets  aussi  bien  avec  les  mau 
|WiMiM  à  ns,  des  tourteaux  fabriqués  à  bi  presse  hydrauU 
«pTavec  cette  dernière  on  en  obtient  des  pains  sortis  de  k  pi 
à  Ws»  Blûsles  produits  ne  raient  pas  les  frais  qu'exigerait 

Les  outib  usités  en  Lorraine  et  les  emplois  locaux  des  h 
de  coka  ont  aussi  modifié  fortement  le  mode.de  fabricai 
Là,  en  effet ,  les  builes  de  colza  sont  autant  destinées  au  se; 
dt  la  table  qu'à  l'éclairage,  et  jusque  dans  les  villes  on 
emploie;  et  il  faut  dire  que,  tout  amères  qu'elles  soient, 
MTeur  et  leur  odeur  peuvent  se  supporter,  et  <|ue,  dam 
villages ,  nous  en  ayons  très  souvent  mangé  en  salade  Bjet 
mode  de  préparation  adopté.  Pour  cela  on  a  soin   de 
fortement  la  graine  ayant  de  la  broyer;  l'huile  perd  de 
blancheur ,  mais  en  même  temps  elle  perd  une  grande 
ée  aon  amertume  et  de  son   odeur  désagréable;  ensuite 
brme  la  graine ,  et  comme  la  plupart  des  huileries  n'ont 
de  cylindres ,  on  tamise  avec  soin  la  graine  broyée ,  afin  d' 
assuré  qu'aucune  graine  n'a  échappé  à  un  broyage  compl 
On  la  chaufiie  ensuite  fortement  dans  une  marmite  de  foni 
avec  un  agitateur,  et  on  presse  comme  nous  l'avons  dit  pi 
haut. 

Aussi  ce  travail,  tout  arriéré  qu'il  est,  donne-t-ildesrésultald 
lents  mais  bons.  Une  huilerie ,  montée  avec  une  meule  rosH 
lante ,  une  presse  à  vis  et  un  cheval,  peut  fabriquer,  avec  ni': 
ouvrier  et  un  enfant,  quatre  à  cinq  hectolitres  d'huile  par  se»  I 
maine ,  en  y  comprenant  le  rebat. 

Dans  la  fabrication  des  huiles,  la  perte  est  presque  nulle ;ii| 
les  ateliers  sont  bien  tenus  ^  elle  ne  s'élève  pas  au-delà  de  4l 
ou  5  pour  mille. 

En  résumé ,  la  fabrication  de  l'huile  de  colza  en  Flandre, 
en  Normandie,  à  Paris  et  dans  les  grands  ateliers,  en  na 
mot ,  montés  sur   les  meilleurs  procédés ,   suit  l'ordre  que 

voici  : 

Nettoyage  au  tarare;  écrasement  aux  cylindres;  broyage  aux 
^miulei  roulantes^ ou  au  pilon;  chauffage  au  mouvet  à  vapeur; 
|ymiàrfl  preasion  ou  froissage  ;  broyage  aux  meules  ou  al 


mm  ;  chauffiige  au  mouvet  à  feu  hn  ôtl  à  ripéSt;  deuxième 
MMsion  ou  rebat. 

En  Lorraine  9  dans  les  jpetits  ateliers  et  dans  plusieurs  autres 
hovinces  de  France  ,  ce  travail  suit  Tordre  suivant  : 

Grillage  de  la  graine;  broyage  à  la  meule  roulante;  tamisage; 
Miiffage;  première  pression ,  huiles  de  fleur;  broyage;  chauf- 
Ke;  deuxième  pression ,  huiles  de  refait. 
^Après  la  fabrication,  les  huiles  séjournent  dans  des  citernes 
H  des  fûts  encavés.  On  les  soutire  peu  de  jours  après ,  et  les 
Kpôts  sont  rejetés  sous  les  meules ,  dans  les  pains  de  froissage. 
Il  ayant  soin  de  ne  les  y  mêler  qu'en  petite  quantité. 
.  La  plus  grande  partie  de  l'huile  est  doànée  par  le  froissage. 
fepki  les  résultats  du  travail  de  10  hectblitres  de  tolta,  avec 
pi  presses  hydravdîqttes  doubles  de  MM.  Casalis  et  Gordier  : 

Produit  en  huile  au  froissage  en  4  h.  1/2  de  trav.  2  h.  125 
Produit  en  huile  au  rebat  en      4  h.' Oh.  750 

Total 8  h.  1/2 2  h.  876 

Soit  en  froissage  74  p.  0/0 
en  rebat  26  p.  0/0 
^mi  environ  8  hectolitres  par  vingt-quatre  heures. 

Nous  allons  donner  ici ,  pour  compléter  les  développements 
Spi  précèdent ,  1<*  un  tableau  contenant  le  poids  des  principales 

rines  oléagineuses  et  leurs  rendements  en  huile  et  tourteaux; 
le  devis  détaillé  d'une  huilerie  à  vapeur  capable  de  fabri- 
quer de  16  à  18  hectolitres  d'huile  par  vingt-quatre  heures; 
^  les  comptes  de  fabrication  pour  cette  huilerie;  4°  le  tableau 
ie  la  puissance  mécanique  employée  par  chacun  des  outils  de 
liuilerie.  Tous  les  prix  ont  été  admis  par  hypothèse  pour  line 
Ocalité  spéôale  ;  on  les  modifiera  suivant  le  besoin. 
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Devis  d^un  tordoir  mis  en  moui^ement  par  une  mac/une  à 
"vapeur  de  16  ches^aux  j  et  powant  fabriquer  moyenne'- 
ment  de  16  à  20  hectolitres  d*huUe  par  24  heures. 


Une  machine  à  vapeur  de  i6  chevaux ,  à  condensa- 
tion et  à  deux  cylindres ,  montée , 

Massifs  y  fourneaux ,  cheminées , 

Une  double  chaudière  de  rechange, 

Une  paire  de  cylindres  de  19  cent.  *de  diamètre  et  60 
cent,  de  longueur , 

Deux  paires  de  meules  roulantes  avec  arbres  et 
engrenages , 

Deux  mou  vêts  à  vapeur, 

Quatre  mouvets  à  feu  nu , 

7a  tarare  et  un  tire-sac  à  courroie , 

Jne  presse  hydraulique  double  ,  pour  froissage  , 

^ux  presses  hydrauliques  simples ,  pour  rebat , 

Communication  de  mouvement,  engrenages,  arbres, 
poulies,  courroies, 

«treindelles ,  sacs ,  réservoir ,  pelles , 

lue  pompe  à  huile , 

tuyaux  en  cuivre ,  manomètre,  etc., 

ustensiles  divers  ,  dépenses  imprévues^ 


Sa, 000  fr« 
10,000 
5,000 

3,000 

5,000  '. 
4,000 
49800 
1,200 
.  6,000 
7,000 

8,000 
5,000 
5oo 
1,000 
6,5oo 


Capital  d'établissement , 
Fonds  de  roulement , 


xoo,ooD  fir. 
100,000  fr. 

aoo,ooo  fir. 


Capital  total , 

'2ojnpte  de  fabrication  pour  16  hectolitres  huiles  de  colza  par 

24  heures. 

Dépense  par  année  : 

Souille  pour  la  machine  à  3  kil.  25  par  che- 
val et  par  heure,  laSo  kil. par  jour;  sur  aSo 
jours,  3ia,5oo  kil. ,  à  4  f*  5o  c.  le  100, 

louille  pour  les  mouvets  à  160  kil.  par  jour , 
40,000  kil. , 

A  reporter. 

VI. 


1 4,06a  f.  5o  t. 

1,800 

i%,8Ga  f.  ôoc. 
a6 


EDtretien  4<?^açlMoe8|  huile,  étoupe,  mastk)  3yOoo 

Un  tordeur  à  Tannée  j  1,200 

Trois  tordevn  à  k  jonméé ,                          '  "  9)400 

DeiuLpoVriersauxmeules^ftSo  jours  à  t  f.  t5  t,ks5 

Untopnelier,                                          -  t,ooo 

Sim eniuits à  I  fr.                                 -  k,Boo 

Un  charretier  et  un  cheiral  /à  6  f.  par  jour ,  i  ,900 

Entretien  de  sacs,  étreindelles,  etc. ,  lyooo 

Impositions  et  assurances ,  i  ,200 

Frais  de  bureau ,  commis ,  etc. ,  4»ooo 

Loyer  de  bâtiments ,  3^000 

Barriques  à  i  f .  5o  par  hect.  j  4>o(>o  hect.  6,000 
Golsaà  3  hect  5o  de  graine  par  1  hect.  d'huile, 

à  aS  f.  l'hect. ,  i4>ooo ,  35o,ooo 

Impréfus,  4»3i9    ! 

Total  des  dépenses ,  4oo,ooo  £ 
Produits  : 

4,000  hect.  huile ,  à  4  fois  le  prix  du  colza , 

Soit  100                                                           I  400,000 

Tourteaux,  ao8o  par  jour ,  et  à  10  f.  100  kiL  $2,000 


Produits  bruts ,  452,000 

^^^'«f  400,000 


Bénéfice  bmt,  52,000 

A  déduire,  intérêts  de  200,000  f.  5  p.  0/0,  10,000 


■•* 


42,000 
I  /3  pour  direction ,  1 4,000 


Il  reste  net ,  à  partager  entre  les  capitaux ,  28,000  f. 

Soit  14  p.  0/0. 
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iau  de  la  puissance  mécanique  employée  paj;  chacun  iies 
ustensiles  de  l'huilerie  fi  ^vapeur. 

aire  de  cylindres  à  5o  tours  de  vitesse,  t  clieyal. 

paires  de  meules  de  2  m.  de  diamètre  à  i3 

l's  de  vitesse ,  4  chevaux  chacune ,  8 

resse  hydraulique  double  ,  1 

d**  simples ,  2 

e  mouvets  à  vapeur,  i 

I 

Total,  i4chey. 

pourrait  encore  ajouter  2  presses  simples  à  cet  atelier , 
>orter  la  fabrication  à  22  hect. ,  et  les  deux  chevaux  qui 
t  encore  à  absorber  y  suflEiraient. 

ÉPURATION    DES   HUILES. 

lile  de  colza  est  presque  exclusivement  employée  à  Fépu- 
;  celle  de  navette  d'hiver  ne  donne  pas  des  produits 
)eaux  ;  celle  de  navette  d'été ,  préparée  seulement  dans 
les  départements  et  remplacée  presque  entièrement  au- 
bui  par  Thuile  de  colza ,  ne  fournit  a  l'épuration  qu'une 
^  bien  inférieure  ;  les  autres  huiles  ne  sont  employées 
identellement  à  cet  usage  ^  celles  de  chènevis  ne  sont 
i  à  riiuile  de  colza  pour  les  réverbères  que  parce  qu'elles 
pèchent  la  congélation  dans  les  temps  froids, 
procédé  suivi  pour  l'extraction  des  huiles  exerce  une 
î influence  sur  la  nature  des  produits  de  l'épuration; 
elles  ont  été  chauffées,  et  moins  vite  elles  se  consomment, 
vite  elles  charbonnent  la  mèche,  et  plus  est  vive  et  pure 
ière  qu'elles  donnent. 

ne  doit  employer  à  l'épuration  que  les  huiles  de  froissage; 
ie  rebat  ont  toujours  une  teinte  rouge. 
s  quelques  provinces,  en  Lorraine  par  exemple,  où  l'on 
ime  pour  la  table  les  huiles  de  colza  et  de  navette,  on 
a  graine  avant  de  la  broyer ,  afin  d'enlever  à  l'huile  la 
désagréable  qu'elle  présenterait  ;  ces  huiles  ne  peuvent 
lurées  ;  celles  que  l'on  obtient  dans  des  mouvets  à  vapeur 

8  meilleures. 

26. 
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Dans  répuration  des  huiles  on  a  pour  but  de  détruire  ne 
matière  mucilagineuse  et  une  substance  colorante  qui ,  fomunt 
des  champignons  sur  la  mèche,  s'opposent  à  rasceDsiondelliiiilerJ, 
par  la  capillarité ,  et  développent  une  fumée  et  une  odev 
désagréables.  L'acide  sulfurique  à  66^  altère  ce  mucilage  et  le 
précipite  sous  formes  de  flocons  que  l'on  sépare  de  l'huile  pv 
le  lavage  et  la  filtration. 

Pour  qu'une  huile  épurée  soit  de  bonne  qualité ,  eUe  ne  doit, 
en  brûlant,  noircir  ni  charbon aer  la  mèche,  ee  qui  indiqoenit 
que  le  lavage  a  été  mal  fait  et  n'a  pas  enlevé  tout  l'acide;  û 
la  couvrir  de  petits  cliampignons  qui  prouveraient  une  épo* 
ration  incomplète  ;  ni  être  colorée  ou  trouble ,    ni  avoir  perdu 
toute    sa   viscosité  et  couler  comme  de  l'eau ,    parce  qu'elle 
se  consommerait  alors  trop  vite ,  ce  qui  serait  dû   à  l'emploi 
d'un  trop  grand  excès  d'acide.  Le  meilleur  moyen  pour  essayer 
les  huiles ,  sous  ces  rapports ,   est  de  faire  brûler  une  quantité 
égale  de  divers  échantillons  avec  une  mèche  de  veilleuse,  la 
durée  de  chacune  des  huiles ,  la  qualité  de  la  lumière  et  l'édat 
des  mèches  feront  juger  de  leur  valeur  relative. 

L'épuration  consiste  à  battre  fortement  l'huile  avecde  Facide 
sulfurique  à  66^;  à  l'agiter  avec  de  l'eau,  à  la  laisser  reposer 
pendant  quelques  jours  ,  à  décanter  et  à  filtrer. 

Pour  les  belles  huiles   on  n'emploie  que  1 ,5  0/0  d'acide , 
une  plus  grande  quantité  les  rendrait   trop  fluides  ;  on  peut 
même  les  épurer  parfaitement  avec  0,5  0/0  d'acide  en  lesdiauf- 
fant  d'avance  à  60  ou  70®  ;  plus  chaudes ,  l'acide  les  rougirait. 
Ce  procédé    est  très  bon  quand  on  fait  circuler  de  la  vapeur 
dans  des  tuyaux  placés  au  fond  des  bacs.  2^,5  de  houille  suffi- 
sent pour  chauffer  5  hectolitres  d'huile  à  66**.  L'huile  chauffée 
à  ce  degré  se  travaille  parfaitement ,  la  séparation  du  mucilage 
brûlé  et  de  l'eau  qui  sert  au  lavage  s'opèrent  plus  rapidement 
et  plus  complètement. 

Dans  la  plupart  des  ateliers  on  bat  4  ou  5  hectolitres  d'hiûle 
à  la  fois ,  dans  des  tonneaux  défoncés ,  avec  un  houloir^  formé 
d'un  plateau  cylindrique  de  chêne  de  15  cent,  environ,  fixé  au 
bout  d'un  manche  de  I  m.  50  cent,  de  longueur.  A  mesure 
qu'un  ouvrier  verse  l'acide,  un  autre  brasse  avec  le  Aoo/o/r, 
en  ayant  soin  de  remuer  toujours  à  là  surface  Taçide  et  le 
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dépôt  qui  tendent  à  se  rassemliler  au  fond  ;  ce  battage  dure  au 
moins 3/4  d'heure;  il  est  péaible  et  minutieux,  et  exige  deuï 
ouvriers  exercés  qui  se  i-elaient  souvent. 

Dans  quelques  ateliers  on  a  applique  à  cet  usage  un  battoir 
mécanique  compose  d'uu  axe  vertical,  armé  de  palettes 
inclinées  pour  former  des  courants  de  tas  en  haut,  mais  l'iiuile 
prend  bientôt  un  mouvement  de  circulation  presque  horizon- 
tal,  et  le  battage  n'est  pas ,  à  beaucoup  près ,  si  bon  qu'à  la 
main. 

Nous  avons ,  M.  Jaunez  et  moi ,  construit ,  pour  notre  atelier 
et  pour  d'autres  établissements,  un  appareil  tout  différent ,  qui 
nous  a  fourni  de  très  bons  résultats. 
Fig.  57. 


A,  bac  doublé  en  plomb  et  contenant  7à8  hectolitres  d'buiW'  ■ 
jusqu'au  2/3  et  aux  3/4  au  plus  de  sa  hauteur  verticale;  B, 
coussinets  en  cuivre  tenus  par  des  vis ,  et  soudés  au  plomb  du 
bac  ;  D  E  F,  agitateur  horizontal  forme  d'un  arbre  O  avec  des 
tourillons  et  des  pâtes  en  cuivre  (le  fer  serait  attaqué),  arm^ 
de  4  palettes  en  bois  E  E,  formées  de  planchettes  espacées  FF,' 
pour  briser  les  courants  de  l'huile;  la  hauteur  totale  de  l'agita- 
teur ne  doit  pas  excéder  la  moitié  de  celle  du  bac,  et  il  doit' 
être  complètement  immergé  dans  l'huile ,  parce  qu'avec  une 
TÏtewe  de  15  à  20  tours  par  minute ,'  il  y  produit  des  bouillotte 
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nements rapides  qui  remuent  l'huile  de  bas  en  haut,  la  mêleiit 
'    et  Fagitent  en  tous  sens  ;  le  mélange  est  si  parfait  qu'en  Tingt- 
cinq  minutes  un  enfant  peut  Top^rer  complètement. 

Le  mouvement  est  transmis  par  une  poulie  à  cran  G ,  calée 
sur  Tarbre  D,  comnmniquant  par  une  chaîne  à  la  Yaucansdii  I 
à  une  autre  poulie  R,  placée  au  haut  du  bac ,  sur  l'arbre  d'une 
petite  manivelle  L  ;  ce  moyen  est  préf/'rable  à  l'emploi  d'une 
boite  i  étoiipes,  dont  la  garniture  serait  brûlée  par  Facide.  Ut 
moteur  quelconque  peut  être  employé. 

On  verse  lentement  et  par  fractions  l'acide  dans  le  bac,  en 
faisant  marcher  l'agitateur  ;  on  bat  l'huile  pendant  20  à  25  mi- 
nutes, on  laisse  reposer  un  quart  d'heure,  et  on  agite  encore 
pendant  quelques  minutes. 

L'huile  devient  d'abord  verte,  et  passe  au  noir  à  mesure  que 
le  mucilage  se  charbonne  et  se  précipite  ;  le  précipité  noir  s'en 
sépare  easnite  complètement ,  et  l'huile ,  dans  laquelle  il  en 
nage  des  flocons ,  prend  une  grande  limpidité.  On  ajoute  par 
hectolitre  25  à  50  litres  d'eau  à  35  ou  40«  ;  une  plus  grande 
quantité  augmente  le  déchet  ;  cette  température  facilite  beavcoop 
le  lavage  et  la  séparation' de  l'huile  épurée.  S'il  existe  daqt  l'é- 
tablissement une  machine  à  vapeur,  l'eau  de  condensation  peut 
être  employée,  et  l'opération  s'exécute  beaucoup  mieux  en  fai- 
sant passer  un  peu  de  vapeur  dans  l'huile  :  le  battage  ne  dure 
alors  que  sept  à  huit  minutes  ;  plus  long ,  il  augmente  le  dé- 
chet; des  tuyaux  en  bois  ou  en  cuivre  servent  alors  à  trans- 
vaser le  mélange  dans  des  tonneaux  en  bois ,  cerclés  en  fery 
ou  mieu»  dans  des  réservoirs  en  cuivre  ,  dans  lescpiels  on  le 
laisse  déposer  trois  jours ,  à  une  température  de  2o  à  25«,  qui 
•  doit  être  constamment  maintenue  dans  les  ateliers,  sans  quoi  la 
séparation  s'opère  mal,  et  l'épuration  devient  plus  coûteuse. 

Lorsqu'il  n'existe  pas  de  chaudière  à  vapeur,  on  établit  une 
chaudière  pouvant  contenir  40  à  50  litres  d'eau  destinée  au  la- 
vage des  huiles  ou  des  vases,  sur  un  fourneau  qui  sert  en  même 
temps  à  établir  une  température  constante  dans  l'atelier. 

Le  réservoir  où  l'on  réunit  les  huiles  après  le  battage  doit 
être  en  plomb  ou  en  cuivre  :  le  ferblanc  est  fortement  attaqué; 
ce  réservoir  doit  être  placé  à  une  hauteur  telle  qu'on  puisse 
pUç^r  hê  tQofief  au-desëous  du  robinet  pour  les  remplir  ;  on 
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sonomise  par  là  beaucoup  de  main-d'œuvre  ;  le  bac  sç  trp|97e 
■i-même  disposé  de  manière  à  verser  son  contenu  dans  \ejféf  -. 
srvoir. 

L'huile,  bien  épurée  de  son  mucilage  altéré  par  V^cide»  doit 
^e  filtrée  ;  on  la  verse  pour  cela  dans  des  cuviei^  doi^t  l&f^nd. . 
fBt  percé  de  trous  coniques  dans  lesquels  on  place;  de&jua|èçliç;s. 
Ke coton  ou  de  la  mousse;  ces  substances  sont  rapidemej^,fjjt-i, 

'  Quelquefois  on  emploie  une  cQuchçde  tourteau  d'œillett^ç  fj;^\ 
poudre  ou  des  lits  alternatifs  de  pa^l^  çt  djç.  ;çhfirbQn  ^-  ou.  ,^e 
pille  et  de  tourteaux;  nou$  avons  avec ,  avaudage  faitu^ag^j. 
d'une  couche  de  mousse  i:ecouverte  d'wi  lit  de  tourte^ia;  mais 
tous  ces  filtres  s'engorgent  rapidement,  et  doni^ent  tfop.peu  de 
||Toduits;  nous  avons  chercha  à  y  appliqucu^d^  pompes ,  vasi^  ., 
elles  sont  difficiles  à  nettoyer,: parce  qu'il  faut  les  démonter,  eu 
entier,  et  leurs  iLconyéqients  surpassent  leur^  ayantages.  Tou&^. 
les  filtres  ont,  en  outre,  Vincoavénient  de  voir  se  troubler  toute 
l'huile  par  un  léger  mouvement,  et  d'être  obligé  de  filtrer  quel- 
quefois de  nouveau  ui^e  grande  quantité  de  produit;  il  estdpi\ç 
de  bei^ucoup  préférable  de  se  servir  (Jlvl  procédé  suiv^at.  L'huile. ., 
soutirée  est  versée  dans  un  réservpir  çj^  bois,  ou  en  cuivre^  }\9^.* 
y  jette,  par  hectolitre,  30  à  40  ki^og.  de  tourteaux  de  colza  ^  . 
poudre;  on  bat  fortement  la-  uia^se  pendanjL  deux  à  trois. mi- 
nutes, et  on  laisse  déposer  ^tput  ^.  une  température,  de  25 
à  30*;  au  bçut  de  deux^ç-ur^,,  l'h i^jlfc. est.  parfaitement, lio^-  . 
pîde;  on  soutire  au  moyen  de  robinets  placés  a  différenties  hau^-  ■ 
teurs  la  moitié  à  peu  près  de  l'huile  employée,  quç  llan,rei|b- 
place  par  une  quantité  égale  de   nouvelle  huile;. on  b^l'jl^e  tout 
avec  le  tourteau,  et  oa  laisse  déposer  ;  lertop«teau  sert  ajji^i  pé- 
dant plusieurs  mois.  Quand  il  devient  trpp  ^ra§jet,t|>op  ^p^js  ^fl , 
ne  se  dépose  plus  que  difficilement,  91^  reAjf.Y<i.|8t  pq  J^jflem- 
place  par  d'autre.  Le  tourteau  qui  a  é^ui^é.^qnactiQui^^f /]/^l- 
quefois  repassé  sous  les  nieules  avec  le«i  tourteaux  de  frpifSfigQ^  ;, 
on  remploie  aussi  pour  le  graissage  des  rx)ues  de .  Toiturçi  ou  . 
comme  engrais.  .    :i  i  mv*    /i,i 

Le  déchet  des  huiles  i^rie  de  1 ,5  à  3îjf.  Q/fl^^wiwBsX  leu); qua- 
lité, le  procédé  de  fabrication,  etc. 
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Hhhis  allons ,  pour  terminer,  indiquer  les  meilleures  dispofr 
ti6tts  à  OTiivfe  pour  établir  une  épuration  d'huile. 

On  placera  au  tiers  à  peu  près  de  la  longueur  une  cloison  ei 
brique  où'  en  maçonnerie,  avec  une  porte,  afin  que  la  première 
piècié'ser^  au  lavage  et  à  Tégouttage  des  tonnes  et  à  leur  dé- 
pôt quand  elles  sont  pleines ,  cai*  elles  couleraient  dans  Uatelier 
d*é;(»ùratîon  ;  on  place  aussi  dans  cette  pièce  la  petitite  citerne  N 
où  l'on  réunit  les  huiles  coulées.  Cette  p^èce,  comme  râtelier,  p 
déît  être  dallée  à  double  pente  vers  la  citerne.  p 

'  Au*  Milieu  du  ^and  atelier  âoit  régner  une  rigole  quicoOf  p 
diiûrà^dans  la  citéVhé  toutes  les  huiles  égouttées. 

Au  milieu ,  du  côté  àa  nord,  on  placera  sur  des  chantiers 
deùx^bâcs  à  battre ,  devant  lesquels  on  pratiquera  des  créai 
pôilr retirer  l'huile  au  moyen  de  brocs;  le  long  du  même  min 
seront  placés  aussi ,  sur  des  chantiers ,  quatre  fpudries  en  bois 
cerclés  en  fer,  et  quatre  réservoirs  en  cilivre'âestines  à  recevoir 
les^biles  battues  au  tourteau;  deux  seront  affectés  au  service 
de  chaque  bac,  et  comme  Fhuile  reste  deux  jours  dans  le  bac  et 
trois  à  quatre  jours  sur  les  tourteaux';  chacun  des  bacs  desser- 
vira deux  foudres  ;  plus  loin ,  à  chacun  des  angles  des  ateliers ,' 
on  placera  quatre  réservoirs  en  ferblanc  de  6  hect.  de  capacité 
chacun ,  posés  aussi  mr  dés'  chantiers  et'  peints  à  Thuile  au- 
dehôrs  pour  les  défendre  de  la  roxûlle  ;  ces  réservoirs  servent  à 
conserver  les  huiles  clarifiées  ',  et  doivent  être  placés  assez  haut 
podr  qu'on  puisse  passer  lés  tonnés  au-dessous  du  robinet  pour 
les  remplir. 

Oh  peut  avec  ces  dispositions  cohserver  à  la  fois  près  de  80 
tohnés  d'huile  épurée. 

Daîi^mi  coin  de  ratélier  ou  place  un  foudre  cerclé  enfer, 
dans  lëqùef  bri  'jette*  tous  les  dépôts  des  bacs  à  battre,  dont 
on'^tftirërlliiilei^il^i^^es  trous  percés  à  diverses  hauteurs. 

L'hMdtèiçbltëtréljattÙëdahsléplorhL'etck^^  aii  tourteau, 
danslëhôis  ou  dans  le  cuivré,'  car  dans  le  plomb  elle  devient 
louché,' éf 'dans' les 'tîternes  ciméntéies^  îl  se  forme  du  sulfate 
de  chaux  qui  la  trouble  ;  pour  la  conserver  après  l'épuration 
on  se 'sert'  de  ftrblànc  qui  n'est  paç  altéré  si  le  lavage  a  été. 
bienfait,  ' 
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aux  d*épuration  peuvent  servir  à  la  fabrication  des 
le  fer;  mais  on  ne  doit  jamais  les  jeter  sur  la  voie 
î ,  car  en  même  temps  qu'elles  dégagent  de  Tacide 
Ifurique  ,  en  réagissant  sur  les  matières  qui  se  rencon- 
re  les  })avés,  elles  dessolent  les  pieds  des  chevaux, 
ivons  tenté  plusieurs  procédés  pour  enlever  l'acide  qui 
le  une  perte  de  temps  et  d'huile  ,  la  chaux  et  la  craie 
3  fourni  des  résultats  satisfaisants;  une  très  petite 
de  chaux  enlève  complètement  à  l'huile  l'acide,  ce  que 
mais  l'eau  ;  l'huile  brûle  bien  ,  mais  elle  blanchit  un 
l'eau  à  cause  d'un  peu  de  savon  de  chaux  qu'elle 
:  ce  procédé  aurait  besoin  d'être  un  peu  étudié ,  il 
vantage  de  permettre  le  travail  immédiat  au  tourteau , 
oduirait  30  ou  36  heures  d'économie  sur  l'épuration. 

Ph.  Grouvelle. 

huiles  yolatuuîs. 

iles  volatiles  ou  essences  sont  employées  pour  les  arts 
ilièrement  pour  la  préparation  d'une  foule  d'objets  de 
le;  elles  différent  des  huiles  passes  ^  dont  il  a  été  parlé 
précédent  article ,  par!  la  propriété  qu'elles  ont  de 
tiser  en  entier  sans  éprouver  aucune  altération  ;  leur 

toujours  forte ,  la  plupart  en  ont  une  agréable  ;  elles 
aveur  brûlante  et  souvent  même  caustique  ;  elles  ne 
se  saponifier;  elles  sont  très  combustibles,  et  leur 
répandue  dans  l'atmosphère,  peut  s'enflammer  très 
it  et  produire  même  des  mélanges  détonants  :  elles 
t  beaucoup  d'oxigène,  et  peuvent,  par  suite  de  cette 

,  rendre  complètement  impropre  à  la  respiration 
ïère  dans  laquelle  elles  se  trouvent.  Pour  pénétrer 
ieu  où  l'atmosphère  serait  viciée  par  cette  cause,  l'àp- 

colonef  Paulin  (  voy.  Incendie  )  serait  indispensable.  ■ 
3mbreuses  asphyxies  ont  été  produites  par  cette  cause, 
s  se  dissolvent  très  bien  dans  Talcool.  * 

isité  des  builes  volatiles  est  assez  variée;  celles  de 
3e  cannelle  et  de  girofle,  par  exemple,  pèsent  plus  que 
iHes  de  fenouil  et  d'anet  0,997  à  0,994,  beaucoup 
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0)970  à  0,840  ;  quelques  unes  sont  solides  à  la  temp^ntnn 
ordinaire. 

Sous  le  rapport  de  la  composition,  ces  huiles  peuvent 
divisées  en  deux  sections,  celles  qui  renferment  de  Toxigène 
de  l'hydrogène  et  du  carbone ,  et  celles  qui  ne  contiennent 
ces  deux  derniers  éléments. 

Les  huiles  volatiles ,  comme  les  huiles  Qxes,  paraissent,  pou 
la  plupart ,  formées  de  deux  substances  différentes  ^  ces  corn*  i 
posés  sont  inégalement  volatiles. 

Un  certain  nombre  d'essences ,  surtout  celles  qui  provienoeÉt  q 
des  parties  les  plus  chaudes  de  l'Espagne,   fournissent  une 
substance  analogue  au  camphre. 

L'acide  hydrochlorique  gazeux  est  absorbé  en  grande  quaiH 
tité  par  les  huiles  volatiles,,  et  forme  un  composé  désigné 
le  nom  de  camphre  arti&ciel. 

Les  huiles  volatiles  se  trouvent  répandues  dans  toutes  la 
parties  des  végétaux ,  excepté  dans  les  fruits.  On  les  obtient ,  ï 
quelques  exceptions  près,  au  moyen  de  la  distillation  avec  l'eu, 
à  laquelle  on  ajoute  souvent  quelques  sels,  pour  en  élevei 
le  point  d'ébuUition  ;  cette  distillation   avec  un  liquide  moiiu 
volatil   qu'elles-mêmes  ^   qui  paraît  singulière  ,  repose  sur  U 
propriété  que  présentent  tous  les  corps  faiblement  volatils,  de 
pouvoir  fournir  à  toutes  températures  des  vapeurs  qui  ont  une 
moindre  tensîop  que  celles  qu'elles  donnent  à  leur  point  d'é- 
bulUtion.  Dans  le   cas  qui  nous  occupe,  ces   vapeurs  à  faible 
tension  se  répandent  dans  l'atmosphère  formé  par  la  vapeur 
d'eau  ,  et  sont  entraînés  par  elle ,  et  le  renouvellement  de  cette 
action  permet  de  distiller  l'huile  pourvu  qu'on  ait;  une  asseï 
grande  quantité  d'eau. 

Les  plantes  ou  parties  des  plantes  dont  on  extrait  une  essence 
sont  placées  dans  la  cucurbite  d'un  alambic ,  et  pour  éviter  que, 
par  leur  contact  avec  les  parois  plus  échauffées^,  elles  n'éprou- 
vent une  altératioï^  qui  fournirait  des  produits  pyrogénés,  on 
les  fait  reposer  sur  un  diaphragme  métallique  percé  d'un  grand 
nombre  d'ouvertures ,  ou  bien  on  les  renferme  dans  un  panier 
en  fils  métalliques  ;  dans  tous  les  cas ,  il  faut  avoir  soin  de  ne 
pas  tasser  les  matières. 
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Cituile  passe  à  la  distillation  arec  l'eau  qae  l'on  conserve ,  si 
sa  des  usages  comme  celles  de  fleurs  d'oranger,  de  roses,  de 
nthe ,  etc.  Suivant  sa  densltû ,  on  emploie  deux  moyens  dif- 
UHtts  pour  recueillir  l'huile.  Quand  elle  est  plus  dqnse  que 
tia,  ou  reçoit  tout  le  liquide  dans  un  flacon  de  forme  ordi- 
Bre;  l'eau  déverse  par  les  bords,  et  l'huile  se  réi^nitau  fond; 
Bl  lorsqu'on  recueille  une  essence  plus  légère  que  l'eau ,  il 
■t donner  au  vase  une  foime  telle  que  l'huile  reste  dans  le 
K  en  même  temps  que  l'eau  s'écoule.  Ou  se  sert  pour  cela  du 
Fig.  58.  Fig.  69. 


n ,  formé  d'un  vase  pyrîEorrae  A ,  fig.  58  ,  de 
I  Jmk  di'^ticl  part  un  tube  recourbé  «n  siphoo  B.  L'huile 
T^f  toujours  à  la  surface  une  couche  a ,  et  l'eau  b  s'écoule 
ir  le  tube  fi  aussitàt  que  le  niveau  est  arrivé  en  m  a,  et  peut 
re  recueillie  dans  des  vascscouveuableso.On  extrait  l'buile  en 
swmt  le  liquide  dans  un  entonnoir  effilé,  par  le  moyeu  du- 
wl  ou  ne  laijsse  couler  que  l'eau.  ,    . 

Adé&utde  récipient  florentin ,  on  peut  a«  servir  d'un  fla- 
O  Af  fifi-  59  >  ayant  ""^  tubulure  inférieure  à  laquelle  on 
]apte ,  par  le  moyen  d'un  bouchon,  un  tube  recourbé  C 

I>>rsqiie ,  dans  une  distillation ,  la  quantité  d'huile  volatile 
ae  l'on  obtient  est  très  petite ,  il  s' vu  perdrait  une  portion  #uez 
onaidérable ,  qui  resterait  adfajérente  aux  vases:  M.  Cbevallisr 

^oposé  de  recevoir  alors  le  liquide  dans  ua  .ti»b«.Ai  fie-  6Q> 


r  . 
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effilé  à  sa  partie  inférieure  B,  que  Ton  enlère  quand  il  se 
en  grande  partie  plein  d'huile ,  et  qu'il  n'y  existe  par 
quent  plus  qu'une  faible  couche  d'eau  m  n.  ""  ^^ 

On  obtient  aussi  l'huile  volatile  d'écorces  de  citron  en 
sant  les  écorces  entre  des  plaques  de  Terre.  Cette  huile  estcPd^^ 
odeur  très  suave;  mais  elle  reste  long -temps  louche  par 
mélange  d'une  quantité  de  mucilage  qui  s'en  sépare  très 
temcnt. 

Quand  les  huiles  volatiles  ont  été  exposées  pendant  looV^/ 
temps  à  l'action  de  l'air,  elles  s'épaississent  plus  ou  moins,  V^^ 
alors  la  tache  qu'elles  forment  sur  le  papier  ne  disparait  v^'^' 
entièrement  en  chauffiant  celui-ci ,  tandis  que  la  tache  pr' 
par  les  huiles  fraîches  disparait  avec  beaucoup  de  facilité, 
pendant  on  peut  reconnaitre  presque  certainement  par  ce 
le  mélange  d'une  huile  grasse  avec  une  essence ,  parce  que 
tache  est  alors  beaucoup  plus  forte  que  celle  que  prodi 
rimile  volatile  un  peu  épaissie  elle-même.  Les  huiles  fixei) 
l'exception  de  celle  de  ricin ,  sont  sensiblement  insolubles  dus 
Talcool ,  qui  dissout  une  grande  proportion  d'huiles  volatib^' 
même  épaissies.  On  peut,  par  ce  moyen,  reconnaître  les 
langes  que  fournit  souvent  le  commerce. 

Quand  des  huiles  volatiles  sont  mêlées  avec  un  peu  d'akod» 
le  mélange  avec  l'eau  reste  louche. 

HUISSIER.  {Commerce.)  L'huissier  est  l'exécuteur  des  hanteS' 
(i^uvres  en  matière  civile.  Toutefois  son  ministère  est  dereon 
])resque  indispensable,  dans  l'état  actuel  de  nos  lois ,  aux  actes 
liabituels  de  la  vie  commerciale ,  et  les  progrès  de  llndnstik 
lui  ont  donné  une  importance  qui  n'a  pas  tardé  à  dégénérer  en 
abus.  C'est  surtout  par  le  moyen  des  protêts  que  l'huissier  in- 
tervient dans  la  plupart  des  affaires  en  litige ,  et  quoique  la  lé- 
gislation lui  ait  tracé  des  règles  fort  sévères,  il  s'en  écarte  tom 
les  jours  avec  audace ,    et  malheureusement  avec  impunité. 
Ainsi ,  la  loi  oblige  l'huissier  à  se  présenter  en  personne  an  do- 
luicile  des  débiteurs,  et  à  se  faire  assister  de  deux  praticiens 
pour  rédiger  un  protêt  ;  elle  lui  alloue  une  indemnité  pour  dé- 
placement, sous  le  nom  de  course,  lorsqu'im  effet  en  soufrante 
est  priyé  sur  sa  présentation  ;  mais  rarement  les  choses  se  pas- 
seiit  d'une  manière  conforme  à  la  loi.  Un  simple  clerc,  et  quel 
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DTc!  se  présente  au  domicile  indiqué  sur  l'effet  de  commerce, 

s'informe  légèrement  de  la  présence  du  citoyen  qui  doit 

3r,  certain  qu'un  protêt  suivra  infailliblement  la  dédara- 

i  d'absence ,  et  procurera  un  bénéfice  au  patron.  Aussitôt 

lirci  déclare  que  s'étant  présenté  sans  avoir  été  payé,  assisté 

'..  tels  et  tels,  praticiens,  il  proteste  au  nom  de  la  jus- 

L'effet  est  renvoyé  au  dernier  porteur ,  et  si  le  tireur  est 

iJirovincc ,  alors  commencent  les  comptes  de  retour,  et  toute 

série  de  brigandages  qu'on  a  décorés  du  nom  de  frais  de 

)UTrement.  Quelquefois  une  lettre  de  change  porte  les  mots 

lenteb  :  au  besoin,  chez  M.  N.,.  ;  c'est  encore  pour  l'huis- 

ime  occasion  de  profits ,  ou  plutôt  d'exactions ,  car  il  se  fait 

f^er  autant  de  courses  qu'il  y  a  de  fois  au  besoin,  et  ces  frais 

rent  spuvent  au  prix  d'un  protêt.  C'est  ce  qui  explique 

tkunent  plusieurs  études  d'huissier  se  sont  vendues ,  à  Paris , 

k]u'à  la  somme  énorme  de  200,000  fr. 

lie  semblables  abus  seraient  probablement  réprimés,  s'ils 
^ent  plus  souvent  dénoncés  aux  magistrats  ;  mais  un  négo- 
lAt  craint  de  se  compromettre  en  entrant  en  lutte  avec  des  of- 
îers  publics  qui  peuvent  exercer  contre  lui  de  terribles  re- 
'ésailles.  Personne  n'ose  s'élever  contre  ces  faux  quotidiens , 
ïoe\és  protêts ,  et  les  malheureux  commerçants  se  soumettent 
QS  murmurer  aux  frais  de  courses ,  aux  comptes  de  retour,  aux 
rânies  de  toute  espèce  qui  précipitent  la  ruine  de  beaucoup 
lionnêtes  gens,  solvables ,  mais  gênés.  Nous  ne  saurions  donc 
op  conseiller  aux  industriels  de  résister  aux  exigences  des 
nissiers ,  et  de  se  refuser  énergiquement  à  payer  ce  qui  ne  leur 
araitra  pas  légitimement  dû.  Le  procureur  du  roi  est  le  pro- 
jeteur naturel  de  tous  les  droits  méconnus,  et  le  jour  où  les 
itoyens  seront  résolus  à  lui  déférer  tous  les  cas  de  concussion  , 
je  quelque  masque  qu'on  les  couvre,  ce  jour  verra  disparaître 
'une  des  plus  hideuses  plaies  de  noire  époque ,  le  vol  organisé 
OU8  forme  de  fiais  judiciaires  ,  et  dressant  à  son  profit  des  prc- 
ïès-verbaux  audacieux  et  menteurs.  Peut-être,  avant  ce  temps, 
e  gouvernement  ouvrira  les  yeux ,  et  nous  verrons  supprimer 
la  vénalité  des  offices,  dernier  reste  de  la  barbarie  d'un  autre 
ftge»  et  souixe  de  tant  d'ignominies.  Blanqui  iîNÉ. 
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HYDRAULIQUE ,  science  de  l'équilibre  et  dn  tnoni 
l'eau*  On  y  comprend  aussi ,  par  extension ,  l'étude  do 
latives  aux  autres  liquides ,  et  même  aux  substances 
parce  que  ces  lois ,  ou  sont  identiques  avec  celles  de  ïhji 
lique  proprement  dite ,  ou  n'en  diiliërent  que  par  quelquai 
difications    résultant   des    diverses    propriétés  physiqueiiBise 
chaque  fluide  en  particulier. 

L'hydraulique  renferme  deux  grandes  divisions  :  l'hjc 
tique  dont  l'objet  est  l'équilibre  des  fluides ,  et  l'hyc 
mique  qui  décrit  les  phénomènes  de  leur  mouvement. 

On  peut  d'ailleurs  considérer  l'eau  lorsqu'elle  s'écoale 
réservoir  par  des  orifices  de  différentes  formes  ;  lorsqu'dkj 
court  les  rivières  et  les  canaux  ;  lorsqu'elle  agit  conune 
de  nos  usines  ;  et  enfin  lorsque ,  remplissant  un  rôle  pa«f,l 
est  élevée  par  des  machines  pour  subvenir  aux  besoins  deii 
de  l'agriculture  et  de  l'économie  domestique. 

Ces  différents  points  de  vue  donnent  naissance  à  des 
distinctes  et  bien  tranchées  ;  et  il  a ,  par  conséquent ,  été 
de  traiter  chacune  dans  un  chapitre  séparé.  Nous  prions  éaà\ 
lecteur  de  se  reporter  aux  articles  Arrosement,  AspiRATioir^H-r^ 

LIEB  HYDRAULIQUE,  BoiTOUT,  GaNAL,DaNAÏOE,  EAU(distriblltioild'),lrf 

Epuisement,  iRRiOATiOEf,  Jaugeage,  Noria,  Pompe,  PoucEs'iàtil 
Puits  ARTESIEN ,  Roue  hydraulique.  J.-B.  Yiollei. 

HYDROGÈNE.  {Chimie  industrielle.)  Nous  n'aurions  pal ^1 
nous  occuper  de  ce  corps  qui  n'a  d'importance  que  sooi  k 
rapport  chimique  si  de  l'article  Aérostat  on  n'avait  renvoyé  à 
celui-ci.  fcb 

L'hydrogène  pur  est  un  gaz  incolore ,  inodore  quand  il  est  |W 
pur,  insoluble  dans  l'eau  ;  d'une  densité  de  0,0688 ,  l'air  pe- 
sant 1 ,  ou  à  peu  près  14  fois  plus.  Ce  gaz  éteint  les  corps  en 
combustion  ;  mais  il  s'enflamme  et  brûle  avec  une  flamme  très 
peu  éclairante.  Mêlé  avec  1/2  fois  son  volume  d'oxigène,iIck' 
tone  violemment  par  Tapproclie  d'un  corps  en  combustion,  et 
brise ,  avec  beaucoup  de  danger  pour  l'operateur,  les  vases 
dans  lesquels  il  est  renfermé.  Mclé  avec  du  chlore,  il  n'éprouve 
rien  à  la  température  ordinaire  ;  mais  ,  sous  l'influence  de  la 
chaleur  rouge  ou  de  la  lumière  solaire,  il  détone  également  arec 
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grande  violence.  Il  communique  ces  propriétés  aux  gaz 
8  la  composition  desquels  il  entre. 

hn  obtient  l'hydrogène  en  mettant  en  contact,  à  la  tempéra- 
i  ordinaire,  du  zinc  ou  du  fer,  de  l*eau  et  un  acide,  ordinai- 
icnt  Tacide  sulfurique.  L*eau  formée  d'oxigène  et  d'hydro- 
e  se  décompose  :  Toxigène  s'unit  au  métal  pour  produire  de 
ide  qui  s'unit  à  l'acide ,  et  forme  un  sel  ;  l'hydrogène  mis 
liberté  se  dégage.  On  peut  aussi  l'obtenir  en  faisant  passer 
la  vapeur  d'eau  sur  du  fer  porté  à  la  chaleur  rouge ,  qui  en 
orbe  l'oxigène, 

2n  grand,  il  sert  à  remplir  les  aérostats.  On  se  sert  de  limaille 
fonte  qui  fournit  un  gaz  très  fétide  et  d'une  densité  plus 
Liide  que  l'hydrogène  piu*,  mais  bien  assez  faible  encore  pour 
but  que  l'on  se  propose. 

Quand  on  fait  dégager  de  l'hydrogène  par  un  tube ,  si  on 
ut  l'enflammer,  il  faut  être  bien  assuré  qu'il  ne  renferme  plus 
ixigène  en  mélange;  une  détonation  dangereuse  pourrait 
At  lieu  sans  cette  précaution  ;  dans  tous  les  cas,  il  faut  n'en- 
nimer  le  gaz  qu'à  l'extrémité  d'un  tube  effilé  ;  sans  cela ,  si 
liverture  était  large ,  on  pourrait  encore  courir  des  risques. 
HYDROSTATIQUE.  C'est  la  science  qui  s'occupe  des  phéno- 
înes  que  présentent  les  corps  liquides  à  l'état  de  repos. 
Les  principes  de  Thydrostatique  sont  :  1^  que  les  corps  liquides 
it  incompressibles  ;  2**  que  leurs  molécules  jouissent  d'une 
ibilité  parfaite  ;  3^  qu'ils  communiquent  également  dans  tous 
sens  la  pression  qu'on  exerce  en  un  point  quelconque  de  leur 
rface. 

Les  arts  et  l'industrie  ont  souvent  besoin  du  secours  de  l'hy- 
Dstatique  ,  soit  pour  l'établissement  des  réservoirs ,  des  con- 
ites  et  des  sip/ions;  soit  pour  la  construction  des  corps  flot- 
its,  tels  que  les  bateaux;  soit  enfln  pour  le  calcul  de  l'efl'et  de 
BTérentes  machines ,  telles  que  la  presse  hydraulique ,  la  vis 
4rchimède  y  les  pompes ,  etc.,  et  en  général,  toutes  celles  dans 
iquelles  les  corps  liquides  tendent  à  conserver  lem*  état  de 
pos. 

Le  caractère  de  cet  ouvrage  ne  nous  permet  pas  d'étudier  les 
incipes  de  cette  science  ;  et ,  quant  à  ses  applications ,  elles  se 
ou  vent  comprises  dans  les  diftérents  articles  qui  s'y  rattachent , 
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tels  que  ceux  que  nous  avons  cités  plus  haut.  Nous  nous  bor*^^' 
rous  donc  à  indiquer  les  ouvrages  de  Bemouilli  et  de  Bossot 
l'hydrodynamique^  à  ceux  de  nos  lecteurs  qui  désireraient  apj 
fondir  les  questions  de  la  science.  Th.  G. 

HYGIENE.  On  donne  ce  nom  à  cette  partie  de  la  mé 
qui  a  pour  but  la  conservation  de  la  santé  :  elle  en  fixe  les 
ditions  et  en  garantit  la  durée.  Le  champ  qu'embrasse 
science  est  d'une  immense  étendue  :  elle^  comprend  l'étude  i 
influences  qui ,  tantôt  par  degrés  tantôt  par  une  action  bi 
et  subite ,  préparent  ou  précipitent  le  passage  de  la  santé  à 
maladie.  Ces  influences  se  rapportent  d'ailleurs  à  deux 
d'agents  :  les  uns  ,  physiques  et  chimiques,  existent  hors 
l'homme  :  tels  sont   le  calorique  ,  la  lumière  ,   l'air,  les 
ments,  etc.  ;  les  autres,  purement  vitaux,  résident  dans  l'hoi 
lui-même,  comme  les  travaux  de  l'esprit,  les  passions,  les  exer- 
cices du  corps,  etc. 

L'hygiène  est  dite  publique  ou  privée,  suivant  que  l'applica- 
tion des  connaissances  que  nous  possédons  sur  la  salubrité  oa 
l'insalubrité  des  divers  objets  qui  ont  rapport  à  notre  existeoce 
porte  sur  les  masses  ou  sur  les  individus.  Malgré  cette  identité 
de  nature  ,  nous  devons  reconnaître  que  l'hygiène  pubUqae  a 
sur  l'hygiène  privée  un  avantage  inappréciable  :  exercée  qu'elle 
est  par  l'autorité,  qui  doit  veiller  à  la  conservation  des  citoyens, 
elle  compte  ordinairement  de  plus  grands  succès ,  tandis  que 
l'homme ,  considéré  individuellement ,  tout  en  désirant  jouir 
d'une  bonne  santé  et  d'une  longue  vie ,  se  refuse  le  plus  ordi- 
nairement à  suivre  les  préceptes  qui  pourraient  le  condmre  à 
ce  but;  si  les  préjugés  ne  l'aveuglent  pas,  la  paresse  et  l'in- 
souciance le  dominent,  et  rarement  le  voit-on  se  soumettre  à  la 
voix  de  la  raison  et  même  à  celle  de  l'instinct.  D'ailleurs ,  dam 
l'hygiène  privée,  il  est  une  infinité  déconsidérations  auxquelles 
on  doit  avoir  égard,  et  qui  compliquent  les  questions  les  plus 
simples  :  l'âge,  le  sexe,  le  tempérament,  la  profession,  l'état  de 
santé  habituelle ,  sont  autant  de  circonstances  capables  de  mo- 
difier en  plus  ou  en  moins  les  influences  qui  s'exercent  sur  nous. 
Dans  l'hygiène  publique  ,  au  contraire ,  on  n'est  pas  arrêté  par 
ces  entraves,  et  les  préceptes,  quels  qu'ils  soient,  ne  peuvent 
jamais  porter  tout-i-fait  à  faux.  1 
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Pour  donner  une  idée  de  l'importance  de  Thygiène^  deux 
utes  s'ouvrent  devant  nous,  qui,  l'une  aussi  bien  que  l'autre, 
Bondaiscnt  au  but  désiré.  La  première  est  de  tracer  l'histoire 
la  science ,  et  de  montrer  que  chez  les  peuples  les  plus  an- 
àens  la  plupart  des  lois  étaient  un  code  de  santé ,  revêtu ,  pour 
Ipes  uns,  d'im  caractère  religieux,  et,  pour  les  autres,  delà 
^ttnction  de  législateurs  universellement  vénérés.  Nous  verrions 
^ors  le  renversement  de  ces  lois  être  suivi  de  l'apparition  d'é- 
^^^démies  désastreuses,  qui  ont  fini  par  rendre  inhabitables  des 
jfontrées  jadis  florissantes  et  bien  peuplées,  tandis  que,  par  un 
Contraste  bien  facile  à  prévoir,  ces  maladies  hideuses,  qui,  au 
..jnoyen  âge,  avaient  forcé  de  construire  des  léproseries  dans 
^aque  ville  et  bourgade  de  l'Europe ,  ces  pestes  qui  se  mon- 
.  traient  jusqu'à  dix  fois  en  cinquante  ans,  au  xiv^  siècle  j  dans 
lia  seule  ville  de  Marseille  ,  et  tant  d'autres  fléaux  non  moins 
"  redoutables ,   ont  disparu  complètement ,  ou  ne  se  montrent 
plus  qu'à  de  longs  intervalles,  depuis  qiie,  par  suite  des  progrès 
-de  la  civilisation,  la  police  sanitaire  a  été  successivement  portée 
tu  point  où  nous  la  voyons  aujourd'hui.  Il  serait,  sans  doute, 
\  d'un  grand  intérêt  de  rapprocher  les  institutions  hygiéniques 
des  anciens  de  celles  des  modernes  ;  de  montrer  que  si  ^  sous 
quelques  rapports,  nous  n'avons  rien  à  lenr  envier,  il  est  cepen- 
dant encore  d'utiles  emprunts  à  leur  faire.  Mais  la  nature  es- 
sentiellement pratique  de  l'ouvrage  auquel  appartient  ce^  arti- 
cle, ne  comporte  pas  ce  genre  de  considérations  ;  borno^-nous 
â  indiquer  en  passant  que  toutes  les  questions  d'hygiène  pu- 
blique ressortent  aujourd'hui  de  la  police  administrative,  et , 
plus  particulièrement  encore,  des  conseils  de  SALUBKiii  formés 
dans  la  plupart  des  villes  de  province  à  l'instar  de  celui  de  Pa- 
ris. Les  services  que  cette  institution  a  rendus  à  la  capitale  de- 
puis sa  création ,  qui  date  du  18  messidor  an  x  (6  juillet  1802), 
expliquent  suffisamment  les  grands  accroissements  qu'elle  prend 
chaque  jour  en  France. 

L'autre  voie,  dont  nous  avons  parlé  plus  haut ,  qui  pourrait 
nous  mener  à  donner  une  idée  exacte  de  la  science  qui  nous  oc- 
cupe, consisterait  à  passer  en  revue  les  différentes  matières  de 
l'hygiène,  et  à  poser  les  préceptes  déduits  de  l'observation  des 
[aits.  Mais  pour  peu  que  l'on  réfléchisse  qu'il  n'est  aucun  êQ^nt 
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natvrel  abiolanieat  étranger  k  riiomme,  et  que  notre  vtpâà 
aatiOQ  y  taat  individuelle  que  sociale  ,  défient  pour  nous  la 
source  d'une  foule  d'autres  influences,  soit  nuisibles  »  soit  STsa- 
tageuses,  on  concevra  sans  peine  que  la  simple  énuœération  de 
tant  de  causes  de  maladies ,  fût-elle  privée  de  tout  détail ,  dé- 
passerait de  beaucoup  les  limites  d'un  article  de  dictionnaire; 
et  f  d'un  autre  côté ,  on  se  figurera  aisément  combien  la  scienee, 
présentée  sous  une  forme  aussi  aride ,  offrirait  peu  d'utilité 
réelle  au  lecteur  :  on  aurait  seulement  réussi  à  lui  apprendre 
que  les  causes  de  maladies  sont  multipliées  à  l'infini ,  sans  \m 
montrer,  ce  qu'il  n'a  pas  moins  besoin  de  savoir,  par  qoeb 
moyens  l'art  parvient  à  les  neutraliser.  .   ' 

D'après  ces  considérations,  nous  croyons  plus  convenable  de 
BOUS  arrêter  ici ,  et  de  renvoyer  le  lecteur  aux  articles  spMaiii 
dans  lesquels  sont  traités  les  divers  sujets  qui  pourraient  Tm* 
téresser.  Voy.  Alcôves,  Aliments,  Asphyxie,  Bains,  Bomoiri, 
BoTA0DBaTES,  CnALEua  ,  Habitations,  LATamEs  ,  PotaeW 
tiOK,  Ventilation,  Vêtements,  etc. ,  etc.  6t7iaAiD. 

HYGIÈNE  VÉTÉRINAIRE.  (Agric.)  Les  causes  génértltf 
qui  peuvent  altérer  la  santé  des  animaux  à  la  campagne  sont  kl 
chaleurs  excessives  et  prolongées ,  les  froids  rigoureux  et  subits, 
les  brouillards ,  les  frimas,  les  gelées  blanches,  les  pAtnrapi 
marécageux ,  l'air  vicié  des  écuries,  les  changements  brnsqnei 
de  température  et  de  régime ,  la  ppnurie  ou  la  mauvaise  qualité 
de  l'eau ,  les  fourrages  avariés ,  l'excès  du  travail  et  les  acci- 
dents. 

Mais  ces  causes  générales  de  maladies  n'affectent  pas  égale- 
ment tes  différentes  classes  d  animaux  domestiques.  Ainsi,  Vair 
vicié  des  écuries  nuit  beaucoup  plus  aux  grands  animaux  qu'aux 
petites  espèces.  Les  pâturages  humides  et  marécageux  sont  for- 
iiestes  aux  moutons ,  tandis  qu'ils  conviennent  aux  porcs,  et 
qu'ils  font  peu  d'effet  sur  les  chevaux  et  les  bœufs.  Les  excès  de 
chaleur  et  de  froid  sont  moins  sensibles  aux  chevaux,  ânes  et 
mulets ,  qu'aux  bétes  à  cornes  et  à  laine.  L'espèce  du  cheval  est 
plus  aflfectée  que  les  autres  par  les  mauvais  fourrages  et  la  mau- 
vaise eau. 

Les  premiers  soins  dont  les  bestiaux  peuvent  avoir  besoin 
qlàaaàà  Us  tombent  malades  consistent  dans  lerepoi  y  une  sitn** 
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Ûpn  ft  ies  CDUYertures  chaudes ,  la  diète ,  Fusage  d'une  bèiiBscm 
dégourdie ,  telle  que  l'eau  de  son  légèrement  salée ,  des  fric-* 
iions  avec  un  bouchon  de  paille ,  des  lavements  de  mauve  et  de 
grainç  de  lîn ;  mais,  dès  que  les  symptômes  s'aggravent  ou  se 
prolongent,  il  faut  appeler  le  vétérinaire.  Toutefois ,  il  est  deë 
cas  urgents  où  le  cultivateur  doit  pouvoir  lui-même  appliquer 
un  remède  prompt.  Ainsi,  il  doit  savoir  soigner  les  anîtnauït 
météoriséi^  ou  gonflôspour  avoir  pris  trop  d'aliments  verts,  OU 
les  avoir  mangés  étant  mouillés  ou  chargés  de  rotée.  £n  cas  de 
mëtëorisation  ,  on  met  deux  poignées  de  sel  de  cuisine  ou  dé 
aalpetre  dans  uq  demi-seau  d'eau  froide,  et  on  fait  ix)ire  ce  li- 
quide à  l'animal ,  dont  le  gonflement  disparaît  ordinairement  à 
vue  d'œil.  Une  pinte  de  vinaigre  mêlée  à  7  ou  8  pintes  d'eau 
fraîche  produit  ordinairement  le  même  effet ,  ainsi  que  l'alcali 
Tolatil,  dont  la  dose  étant,  pour  les  bœufs  et  les  vaches ,  de  i 
ou  3  cuillerées  à  bouche  dans  2  ou  3  litres  d'eau ,  doit  être 
moindre  pour  les  petits  animaux.  On  répète  la  dose  à  un  quart 
d'heure  ou  demi-heure  de  distance ,  si  cela  est  nécessaire.  Si  le 
gonflement  ne  se  dissipe  pas ,  et  que  l'animal  paraisse  en  danger, 
il  fau^  alors  avoir  recours  à  l'ouverture  de  la  panse.  Cette  opé- 
ration est  simple  et  sans  aucun  danger.  Elle  consiste  à  enfoncer 
la  lame  d'un  couteau  bien  pointu  dans  le  ventre  de  l'animal  afin 
de  faire  sortir  les  gaz  par  cette  ouverture.  C'est  toujours  au 
flanc  gauche  que  l'opération  se  pratique ,  à  deux  ou  trois  doigts 
en  arriëre  des  dernières  côtes ,  et  à  quatre  ou  cinq  pouces  plus 
bas  que  les  os  du  dos. 

L'espèce  chevaline  est  particulièrement  sujette  à  quatre  ma- 
ladies auxquelles  les  cultivateurs  doivent  donner  toute  leur  at- 
tention :  ce  sont  la  gourme ,  la  morve ,  la  gale  et  le  farcin.  Leur 
traitement  est  du  ressort  du  médecin  vétérinaire.  La  gale ,  la 
jdavelée  et  la  pourriture ,  sont  le  fléau  des  moutons.  Les  deux 
premières  sont  contagieuses;  l'humidité  et  les  mauvais  aliments 
engendrent  la  troisième.  Le  poil ,  le  feu  saint-antoine  et  la  ktdre^ 
ne,  sont  les  trois  maladies  auxquelles  les  cochons  sont  le  plus 
sujets ,  et  exigent  aussi  les  secours  du  vétérinaire. 

Sou  LANGE    BODIN. 

HYGrROMÉTRIE.  (  Physique.)  L'hygrométrie  est  la  partie  de 
te  l^ysiqw  qui  traite  des  moyens  propres  à  déterminer  l'état 
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de  rhamidiié  de  l'air.  Son  étude  importe  essentielleineiit  à  un 
grand  nombre  d'industriels,  qui  peuvent  recourir,  pour  cette 
détermination  ,  à  des  hygromètres  d*un  prix  modique  et  d'un 
emploi  facile.  Les  principes  fondamentaux  de  l'hygrométrie  sont 
les  suivants  : 

Lorsque  l'air  est  calme ,  il  se  loge  entre  ses  molécules  autant 
de  vapeurs  d*eau  qu*il  eu  entrerait  dans  un  espace  vide  d'air  et 
de  même  volume. 

Il  y  a  pour  chaque  température  un  maximum  de  saturation 
d'un  espace  douné ,  vide  ou  plein  d'air  ;  c'est-à-dire  que  la  force 
expansive  attribuée  à  la  chaleur  correspondait  à  cette  tempé- 
rature ,  ne  peut  maintenir  à  l'état  gazeux ,  dans  cet  espace ,  qu'un 
certain  nombre  de  molécules  d'eau;  alors,  l'attraction  récipro- 
que de. ces  molécules  est  en  équilibre  avec  la  force  expansive; 
ajoutez  quelques  molécules  de  plus  dans  le  même  espace,  on 
refoulez  la  masse  entière  sous  un  moindre  volume ,  et  le  rap- 
prochement des  molécules  augmentant  l'énergie  de  leur  attrac- 
tion ,  celle-ci  l'emportera  sur  l'expansion ,  et  liquéfiera  une 
partie  de  la  masse  d'eau.  Le  plus  léger  abaissement  de  la  tem- 
pérature produira  le  même  effet. 

En  général ,  dans  l'état  de  maximum ,  la  moindre  force  qui 
viendra  diminuer  l'expansion  ou  ajouter  à  l'effet  de  l'attraction, 
fera  précipiter  de  la  vapeur.  Ces  forces  perturbatrices  les  plus 
communes  sont  les  suivantes  :  la  diminution  de  température, 
qui  entraînera  une  diminution  correspondante  de  force  expan- 
sive; l'afTinité  des  substances  solides  ou  liquides  pour  l'eau. 
Ainsi ,  dans  une  cloche  pleine  de  vapeur  au  maximum  ,  intro- 
duisez un  peu  de  chaux  ou  de  sel  marin,  ou  d'acide  sulfurique, 
aussitôt  ces  substances  absorberont  un  peu  d'eau  ,  et  par  suite 
toute  la  masse  de  vapeur,  qui  continue  d'être  en  équilibre  avec 
l'eau  absorbée,  perdra  comme  elle  de  sa  force  expansive.  Notez 
que  ces  substances,  causes  de  précipitation,  agiront  également, 
soit  qu'on  les  place  au  milieu  de  l'atmosphère  de  la  cloche, 
soit  qu'on  les  introduise  dans  l'eau  liquide,  que  nous  supposons 
placée  au  bas  de  la  cloche  pour  l'entretenir  au  maximum  de 
saturation. 

Au-dessous  du  maximum,  la  vapeur  peut  passer  par  'tous  les 
itats  de  raréfaction,  jusqu'à  la  sécheresse  extrême.  Plus  elle  est 
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rare,  et  moins  les  causes  de  précipitation  produiront  d'effet 

Plus  la  température  est  élevée ,  et  plus  ,  dans  l'état  de  maxi- 
mum, la  vapeur  d'eau  est  dense  et  élastique. 

L'état  de  l'humidité  de  l'atmosphère  est  la  quantité  de  vapeur 
que  cette  atmosphère  contient  comparée  à  ce  qu'elle  peut  contenir 
éiu  maximum  à  la  même  température. 

Les  hygromètres  sont  les  instruments  destinés  à  indiquer  ap- 
proximativement ce  rapport.  Ceux  qui ,  pour  les  industriels , 
sont  d'un  emploi  plus  facile,  sont  composés  de  substances  ani- 
males, telles  que  àe&  cheveux ,  des  bandes  minces  de  baleine 
coupées  en  travers  des  filaments ,  des  cordes  à  boyau ,  etc. , 
qui ,  à  mesure  que  l'atmosphère  est  plus  humide ,  absoibant 
ime  plus  grande  quantité  de  vapeur,  changent  de  dimension 
par  suite  de  cette  absorption ,  et  peuvent  faire  marcher  des 
indicateurs. 

Bans  V hygromètre  de  Saussure ,  un  cheveu  fixé  par  une  ex- 
trémité descend  verticalement ,  s'enroule  sur  un  arbre  cylin- 
drique qui  porte  une  grande  aiguille,  et  à  la  circonférence  du- 
quel est  attachée  l'autre  extrémité  du  cheveu.  Quand  l'air 
devient  moins  humide,  le  cheveu  se  raccourcit,fait,  en  revenant 
sur  lui-même,  tourner  le  cylindre  dont  l'aiguille  parcourt  im 
arc  de  cercle  divisé.  Les  moindres  contractious  du  cheveu  sont, 
ou  le  voit,  aiiiplitiées  par  l'aiguille  i  otati  ice.  Quand  l'air  devient 
plus  humide  et  que  le  cheveu  s'allonge,  un  coutre-poids,  sus- 
pendu à  uu  fil  qui  s'attache  à  l'arbre  de  l'aiguille,  le  fait  tour- 
ner en  sens  contraire,  et  maintient  le  cheveu  tendu. 

Le  maximum  étant  représenté  par  100,  la  sécheresse  absolue 
par  zéro,  la  vat  iatiou  totale  qu'éprouve  la  longueur  du  cheveu 
.est  fractionnée  en  cent  parties  égales  appelées  degrés. 

Dans  Y  hygromètre  de  Deluc,  une  bande  de  baleine  remplace 
le  cheveu  de  Tinstrument  de  Saussure. 

Uu  hygromètre  peu  usité  se  compose  d'une  boule  d'ivoire  à 
laquelle  est  adapté  un  tube  de  verre ,  et  dans  laquelle  est  du 
mercure  dont  le  niveau  s'élève  dans  le  tube.  L'humidité  dilate 
la  boule ,  et  fait  baisser  le  liquide.  On  a  remplacé  cette  boule 
par  une  vessie  de  xat,  qui  est  beaucoup  plus  hygrométr.que , 
mais  qui  s'altère  promptement  et  donne  des  indications  diffé* 
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tentes  aree  le  temps ,  alors  méine  que  les  circonstances  atmo- 
sphériques redeviennent  les  mémcfS. 

Les  hygromètres  les  plus  communs  sont  composes  de  eord|t 
à  hoyaux  qui ,  pincées  par  un  bout ,  portent  à  l'autre  un  indi- 
cateur perpendiculaire  à  la  longueur  de  la  corde.  Les  Tariationi 
de  l'humidité  faisant  tordre  ou  détordre  ces  cordes  par  mk 
du  gonflement  des  6lets  membraneux  dont  elles  sont  composéei, 
rindicateur  tourne  dans  un  sens  ou  dans  l'autre.  Ordinaire*  |f 
ment  la  corde  à  boyau  est  supportée  horizontalement  parmi  | ! 
tube ,  et  l'indicateur,  qui  tourne  verticalement,  représente  k 
bras  d'une  petite  figure  qui  se  couvre  ou  se  découvre  à  l'ap-  \^ 
proche  de  la  pluie.  Le  frottement  de  la  corde  contre  le  tubs  pi- 
valyse  souvent  l'effet  de  rotation  •  il  vaudrait  donc  bien  mieot 
suspendre  la  corde  verticalement,  et  faire  parcourir  à  l'ai- 
guille un  cercle  horizontal. 

Parmi  les  hygromètres  ci-dessus  mentionnés  ,  il  n'en  est  qae 
deux  dont  les  physiciens  sachent  réellement  iire  les  indications, 
e'est^*dire  qui  leur  apprennent  Vétai  précis  de  rhumidité  à 
Vair;  ce  sont  les  hygromètres  de  Saussure  et  de  Deluc.  Oa  lÉ 
a  fût  fonctionner  dans  des  atmosphères  dont  l'état  d*hiimidicé 
était  déterminé  par  des  expériences  précises  et  indépendant» 
de  l'hygromètre  ;  c'est  ainsi  qu'on  a  trouvé  que  le  cheveu  s'al- 
longe de  72  centièmes  de  son  allongement  maximum,  quand, 
parti  de  la séclier#?sse  absolue,  on  le  place  dans  une  atmosphère 
qui  ne  contient  que  la  moitié  de  l'huniidité  maximum.  Le  che- 
veu ne  passe  donc  que  pai   les   23  centièmes  restants  qnand 
l'humidité  parcourt  la  seconde  moitié  de  ses  variations.  Ce  dé- 
faut de  proportionalité  ne  sérail  pas  un  inconvénient,  s'il  n'était 
pas  porté  aussi  loin.  Que  faut-il ,   en  effet,  pour  connaître  le 
chiffre  précis  de  Thumidiié  de  l'air?  une  table  de  concordance 
entre  les  degrés  de  l'hygromèire  et  les  mesures  de  la  quantité 
réelle  de  vapeur.  Or,  c'est  là,  avons-nous  dit,  ce  qu'ont  fait  les 
physiciens.   Le  défaut  du  cheveu  consi&te  en  ce  que  l'atrao- 
splière  est  habituellement  un  peu  au-dessus  de  la  demi  satu- 
ration ,  à  80'  de  l'hygromètre  Saussure  ,  et  ne  descend  jamais 
au-dessous  de  30<>  envuon  ;  dans  l'hiver,  elle  va  de  80  à  100*; 
il  faudrait  donc  que  la  longueur  du  cheveu  yariât  beaucoojp 
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<latis  cet  intervalle,  afin  que  ses  indicatioBS  fussent  ausi  senai* 
blés  que  possible ,  et  c'est  là  précisément  ce  qui  n'a  pat  lieu» 
liibygromètre  de  Deluc  est,  sous  ce  rapport,  bien  préférable  au 
précédent. 

Ceux  de  nos  lecteurs  qui  voudraient  connaitred'autresprDcé»* 
4és  plus  exacts,  mais  moins  commodes ,  devront  étudier,  dans 
les  traités  spéciaux  de  physique,  les  procédés  qu'ont  suivis  Le-^~ 
roy,  Daniel ,  Leslie,  etc. 

Nous  dirons ,  en  terminant,  que,  sans  employer  des  appareils 
particuliers,  on  a  recours  dans  les  arts  à  de  simples  indiçatienay 
telles  que  l'absorption  de  l'eau  par  les  substances  déliquesoen- 
tes ,  par  les  papiers ,  les  parchemins  ,  etc«,  la  contractiôli  ^ 
longueur  des  cordes  végétales ,  dont  les  torons  se  gonflent  par 
l'action  de  l'humidité,  etc.  S.  P.  * 

HYPOTHEQUES.  {Législation,)  La  législation  hypothécaire 
ilitéresse  toutes  les  cla:>ses  de  citoyens  ;  il  n'est  personne  ^ui  lie 
soit  dans  le  cas  d'y  avoir  recours ,  et  il  suffit  d*en  étudier  i'écO^ 
Aomie  pour  se  convaincre  des  immenseâ  avantages  qiie  {peuvent 
eu  retirer  le  commerce  et  l'industrie. 

'  Les  hypothèques  ont  pris  leur  source  dans  cette  nécessité  ité^ 
connue  de  tous  les  peuples,  concilier  le  crédit  le  plus  éèèndU  avec 
la  plus  grande  sûreté;  ou  les  retrouve  dans  l'ancienne  légisiatidfi 
française,  comme  chez  les  Romaine  ;  seulement  elles  n'y  avaient 
aucun  caractère  de  publicité  ,  et  ce  ne  fut  qu'en  l'an  lu  que  Ift 
loi  jeta  les  premiers  fondements  de  la  publicité  des  hypô« 
thèques. 

Ce  n'est  point  dans  un  ouvrage  spécialement  consacré  à  l'in-^ 
dustrie  que  nous  devons  traiter  à  fond  ce  qui  concerne  les  hy- 
pothèques ;  cette  matière  si  vaste,  si  importante,  et  sur  laquelle 
ont  écrit  tant  d'hommes  supérieurs  ,  ne  doit  être  envisagée  ici 
que  sous  un  point  de  vue  purement  analytique ,  de  telle  Sotl'é' 
que  l'on  puisse  eri  prendre  une  idée  générale  ,  et  en  &iisir  de 
suite  les  avantages  et  les  différentes  applications  qu'elle  peut 
recevoir  en  ce  qui  concerne  l'industrie  et  la  circulation  deà  ca- 
pitaux, cette  source  féconde  de  prospérité  pour  les  uns ,  et  dé 
ruine  pour  les  autres, 
w   Quiconque' s'est  obligé  personnellement,  est  ténu  de  remplir 
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son  engagement  sur  tous  ses  biens,  mobiliers  et  immobilien, 

présents  et  à  venir. 

Ce  principe,  qui  est  de  droit  naturel ,  et  qui  se  trouTe  repio- 
duit  dans  le  Code  civil  (art.  2092)  ,  amène  cette  conséquence, 
que  les  biens  d'un  débiteur  sont  le  gage  commun  de  ses  créan- 
ciers ,  et  que  le  prix  s'en  distribue  entre  eux  par  contributioii, 
k  moins  qu'il  n'y  ait  entre  les  créanciers  des  causes  légitimes  de 
préférence. 

Ces  causes  légitimes  de  préférence  sont  les  privilèges  et  les 
hypothèques. 

Ainsi  les  créanciers  privilégiés  passent  avant  les  créancier! 
hypothécaires ,  et  ceux-ci  avant  les  autres  créanciers  ,  que  Tod 
nomme  créanciers  chirograph aires. 

DES   PRIVILEGES  (1). 

Le  privilège  résulte  de  la  qualité  même  de  la  créance,  et  il 
s'exerce  sur  les  meubles  ou  sur  les  immeubles. 

Les  privilèges  généraux  sur  les  meubles  sont  :  1®  les  frais  de 
justice ,  les  frais  funéraires  ,  les  frais  quelconques  de  dernière 
maladie  ;  2°  le  salaire  des  gens  de  service  pour  l'année  échue, 
et  ce  qui  est  du  sur  l'année  courante  ;  3**  la  fourniture  des  sub- 
sistances faites  au  d(*biteur  et  à  sa  fanùlle ,  savoir,  pendant  les 
six  derniers  mois,  par  les  marcliauds  en  détail,  tels  que  les 
boulangers,  les  boucliers  et  autres  ,  et  pendant  la  dernière  an- 
née par  les  maîtres  de  pension  et  marchands  en  gros.  Nous  de- 
vons faire  observer  que  ces  privil ''{jes  s'exercent  sur  les  immeu- 
bles, à  défaut  de  mobilier,  et  qu'ils  passent  avant  les  créanciers 
privilégiés  sur  les  immeubles,  et  dont  nous  parlerons  ci-après. 

Les  privilèges  sur  certains  meubles  sont  :  1°  les  loyers  et  ferma- 
ges des  immeubles,  sur  les  fruits  de  la  récolte  de  l'année,  et  sur 
le  prix  de  tout  ce  qui  garnit  la  maison  louée  ou  la  ferme,  et  de 
tout  ce  qui  sert  à  l'exploitation  de  la  ferme  ;  2°  la  créance  sur 
le  gage  dont  le  créancier  est  saisi;  3°  les  frais  faits  pour  la 
conservation  de  la  chose;  4**  le  prix  d'effets  mobiliers  non 
payés  s'ils  sont  encore  en  la  possession  du  débiteur,  soit  qu'il 

(i)  Art*  t095  à  aii3  du  God«  cÎTil. 
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-cacheté  à  terme  ou  sans  terme  ;  5^  les  fournitures  d'un  au- 
Hbte,  sur  les  effets  du  voyageur  qui  ont  été  transportés  dans 
i^auberge  ;  6*>  les  frais  de  voiture  et  les  dépenses  accessoires 
s^îl»  chose  voiturée;  7^  enfin,  les  créances  résultant  d'abus  et 
^prévarications  commis  par  les  fonctionnaires  publics  dans 
^Jercice  de  leurs  fonctions ,  sur  les  fonds  de  leur  cautionne- 
^at  et  sur  les  intérêts  qui  peuvent  en  être  dus. 

les  créanciers  prwilégiés  sur  les  immeubles  sont  :  1®  le  ven- 
ait, sur  l'immeuble  vendu,  pour  le  paiement  du  prix;  2°  ceux 
i  ont  fourni  les  deniers  'pour  l'acquisition  d'un  immeuble  , 
.«hru  qu'il  soit  authentiquement  constaté  par  l'acte  d'em- 
tut  que  la  somme  était  destinée  à  cet  emploi ,  et  par  la  quit- 
ce  du  vendeur  que  ce  paiement  a  été  fait  des  deniers  em- 
ttités;  3®  les  cohéritiers,  sur  les  immeubles  de  la  succession, 
ix  la  garantie  des  partages  faits  entre  eux ,  et  des  soultes  ou 
»ur  de  lots;  4**  les  architectes,  entrepreneurs,  maçons  et  au- 
t  ouvriers  employés  pour  édifier,  ifcconstruire  ou  réparer 
^bâtiments,  canaux  ou  autres  ouvrages  quelconques,  pourvu 
jimoins  que,  par  un  expert  nommé  d'office  par  le  tribunal 
première  instance  dans  le  ressort  duquel  les  bâtiments  sont 
lés,  il  ait  été  dressé  préalablement  un  procès- verbal  à  l'effet 
constater  l'état  des  lieux  relativement  aux  ouvrages  que  le 
ipriétaire  déclarera  avoir  dessein  de  faire,  et  que  les  ouvrages 
nt  été,  dans  les  six  mois  de  leur  perfection,  reçus  par  un  ex- 
rt  également  nommé  d'office  ;  5°  ceux  qui  ont  prêté  les  de- 
îrs  pour  payer  ou  rembourser  les  ouvriers  ,  jouissent  du 
îme  privilège,  pourvu  que  cet  emploi  soit  authentiquement 
istaté  par  l'acte  d'emprunt  et  par  la  quittance  des  ouvriers , 
isi  qu'il  est  dit  ci-dessus  pour  ceux  qui  ont  prêté  les  deniers 
ur  l'acquisition  d'un  immeuble. 

Les  privilèges  ne  produisent  d'effet  à  l'égard  des  immeubles 
'autant  qu'ils  sont  rendus  publics  par  leur  inscription  sur  les 
ristres  du  conservateur  des  hypothèques  de  la  manière  déter- 
née  par  la  loi ,  et  à  compter  de  la  date  de  cette  inscription, 
loi  a  posé  quelques  exceptions  à  cette  règle ,  notamment  en 
eur  des  privilèges  généraux  sur  les  meubles  dont  nous  avons 
rlé  plus  haut,  et  qui ,  ainsi  que  nous  l'avons  dit,  peuvent ,  à 
ÙBiat  dç  mobilier^  s'exercer  sur  les  immeubles. 


/ 
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DES   HYPOTHEQUES  (1). 

L'hypothèque  est  un  droit  rëel  sur  les  immeubles 
racquUtement  d'une  obligation  ;  elle  est,  de  sa  nature ,  i 
sible,  et  subsiste  en  entier  sur  tous  les  immeubles  affedéi, 
chacune  et  sur  chaque  portion  de  ces  immeubles.  Elles  la 
dans  quelques  mains  qu'ils  passent. 

L'hypothèque  n'a  lieu  que  dans  les  cas  et  suivant  les  f( 
déterminées  par  la  loi.  Elle  ne  peut  avoir  lien  que  sur  Iss 
immobiliers  qui  sont  dans  le  commerce  et  leurs  accessoini 
pûtes  immeubles ,  sur  l'usufruit  des  mêmes  biens  et 
pendant  le  temps  de  la  durée. 

L'article  538  du  Gode  civil  énumère  les  immeubles  qot 
sont  pas  susceptibles  d'une  propriété  privée,  et  qui ,  par 
ne  sont  pas  dans  le  commerce  ;  par  conséquent,  ils  ne  satt 
susceptibles  d'hypothèques.  Les  articles  ôl6  à  5S6  dtt 
Gode  contiennent  les  di^ositions  propres  à  éclairer  sur  It 
ture  immobilière  ou  mobilière  de  certains  objets ,  et  fui} 
conséquent,  peuvent  être  ou  non  susceptibles  d'hypoi 

Les  meubles  n'ont  pas  de  suite  par  hypothèque. 

On  distingue  trois  espèces  d'hypothèques  t  l'hypethlqui 
gale,  l'hypothèque  judiciaire,  Thypothèque  conventionMlll» 

L* hypothèque  légale  est  celle  que  la  loi  attache  à  d 
créances  ,  par  sa  seule  autorité ,  et  sans  l'intervention  d'aoi 
/  jugement,  ni  d'aucune  stipulation.  Elle  a  lieu,  en  (a?aurdi| 

femmes  mariées ,  sur  les  biens  de  leurs  maris  (2);  des  miiv 
^*  interdits  ,  sur  les  biens  de  leurs  tuteurs  ;  en  faveur  de  TStltr 
dos  communes  et  des  établissements  publics ,  sur  les 
receveurs  et  administrateurs  comptables. 

L'hypothèque  légale  frappe  sur  tous  les  biens  du  débifeVy 
présents  et  à  venir. 

On  ])eut  ranp;er  encore  au  nombre  des  hypothèques  l^gJ* 
celles  que  Tarticle  500  du  Gode  de  commerce  oblige,  daBsW 
cas  de  faillite ,  les  agents  et  syndics  à  prendre ,  au  nom  M 

(i)  VoyM  Cod«  civil,  art.  si i4  à  aaoS. 

(a)  Voir,  pour  ce  (|ui  concerne  le9  droits  des  femmes  des  coinmercaBls,Ie9Vf 
FàiLLiTis,  t.  V,  p.  49  et  suivantes;  voir  aussi  au  même  mot  •  p.  47,  ceqûll 
dit  au  si]|]et  des  créanciers  privilégiés  ou  hypothécaires,  en  cas  de  failfîte» 
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aciers ,  sur  les  biens  du  débiteur  failli  ;  cette  hypothèque  ^ 
Alitant  directement  et  inrimMiatement  de  la  loi ,  sansl'inter- 
Klîon  d*aucun  jugement  ni  d'aucune  convention,  est  évidem- 
Mtune  hypothèque  légale.  (Voy.  Faillite.) 
Bms  hypothèques  légales  existent  de  plein  droit  et  indépen- 
Mhfnent  de  Tiûscription,  ainsi  que  nous  le  verrons  ci-après. 
J/kfpoihèque  judiciaire  résnXie  des  jugements,  soît  contradic- 
W^  9  ^it  par  défaut ,  définitifs  ou  provisoires ,  en  faveur  de 

Eit  qui  les  a  obtenus.  Elle  résulte  aussi  des  reconnaissances 
vérifications ,  faites  en  jugement ,  des  signatures  apposées  à 
lltte  obligatoire  sous  seing-privé. 
-^Elle  peut  s'exercer  sur  les  immeu*bles  actuels  du  débiteur  et 
R^  èeux  qu'il  pourra  acquérir. 
IHé»  décisions  ai  bitrales  n'emportent  hypothèque  qu'autant 

Exiles  sont  revêtues  de  l'ordonnance  judiciaire  d'exécution, 
^hypothèque  ne  peut  pareillement  résulter  des  jugements 
Iklus  en  pays  étranger,  qu'autant  qu'ils  ont  été  déclarés  exé- 
kbires  par  un  tribunal  français ,  sans  préjudice  des  disposi- 
^tei  contraires  qui  peuvent  être  dans  les  lois  politiques  où 
tti8  les  traités. 

Quant  aux  jugements  rendus  par  des  consuls  français  en  pays 
*'aiiger,  ils  emportent  hypothèque  sans  être  déclarés  exécu- 
ïres  par  un  tribunal  français.  En  effet,  ces  jugements  sont  ré- 
Dl.tés  rendus  en  France. 

l'hypothèque  judiciaire  n'existe  qu'à  partir  du  momefit  où. 
Hc  est  prise.  Par  conséquent  le  créancier  a  le  plus  grand  inté- 
Bt  à  la  prendre  dès  que  le  jugement  est  rendu;  il  n'a  même  pas 
•^soin  d'attendre  que  ce  jugement  lui  soit  signifié;  l'inscription 
'^Sut  être  prise  sur  le  certificat  du  grefiier  du  tribunal  consta- 
Vixt  que  le  jugement  a  été  rendu. 

Quant  aux  biens  à  venir,  la  cour  de  cassation  a  jugé,  le  3  août 
•8 19,  que  l'inscription  prise  sur  les  biens  présents  et  à  venir 
lu  débiteur,  en  vertu  d'un  jugement,  frappait  de  plein  droit 
é&  biens  à  venir  comme  les  biens  présents ,  sans  qu'il  fut 
iéeessaire  de  renouveler  l'inscription  après  la  survenance  od 
i^Lcquisition  des  nouveaux  biens. 

L'hypothèque  conoendonnelle  est  celle  qui  dépend  des  conven- 
tions et  dé  la  forme  extérieure  dts  actes  et  des  contrats. 
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Cette  espèce  d'hypothèque  est  la  plus  f récfuente  par 
les  causes  en  sont  multipliées  à  Tinûni  ;  elle  ne  peut  se 
tuer  que  par  des  actes  notariés ,  ni  être  consentie  que  p 
qui  ont  la  capacité  d'aliéner  les  immeubles  qu'ib  y  soun 

L'hypothèque  conventionnelle  n'est  valable  qu'autant 
somme  pour  laquelle  elle  est  consentie  est  certaine  et  d< 
née  par  l'acte  ;  si  la  créance  résultant  de  l'obligation  est 
tionnelle  pour  son  existence  ou  indéterminée  dans  sa  ' 
le  créancier  ne  peut  requérir  l'inscription  dont  nous  pa 
plus  bas,  que  jusqu'à  concurrence  d'une  valeur  estimât 
lili  déclarée  expressément ,  et  que  le  débiteur  a  le  c 
faire  réduire  s'il  y  a  Ucu.  Ainsi  un  banquier  qui  ouvi 
exemple ,  un  crédit  de  100,000  francs  à  l'un  de  ses  cori 
dants,  peut  valablement  stipuler ,  par  acte  public ,  une 
thèque  pour  sûreté  de  ce  crédit ,  dont  le  correspondant  ] 
pas  user  ;  il  n'est  pas  nécessaire  que  chaque  paiement  1 
ce  crédit  soit  constaté  par  un  acte  authentique.  Par  coati 
en  cas  de  faiUite  du  débiteur,  le  banquier  qui  a  ouvert 
dit  pourra  demander  à  être  colloque  à  la  date  de  son  insc 
hypothécaire  pour  la  somme  qui  lui  est  due . 

Ceux  qui  n'ont  sur  un  immeuble  qu'un  droit  suspen 
une  condition  ,  ou  résoluble  dans  certains  cas  ,  ou  sujet  i 
sion,  ne  peuvent  consentir  qu'une  liypollièque  souuiû 
mêmes  conditions  ou  à  la  même  rescision. 

La  feuaue  mariée  ne  peut  liypollirqner  ses  biens  fansi 
senteuientdeson  mari;  tont^  fois  les  iVmmes  niarcliandt 
bl.iqnes  le  peuvent  sans  ce  consenti  nient;  mais  quand cll« 
mariées  sous  le  ré(;inio  dotal ,  h  urs  biens  stipulés  dota 
peuvent  être  hypothéqués  que  dans  les  cas  déterminés  c 
les  formes  réglées  par  le  Code  civil,  articles  1j54  et  sui 
Ceux  qui  ont  été  pourvus  d'un  conseil  judiciaire  ne  p 
grever  leurs  biens  d'hypothèques  sans  le  consentement 
conseil. 

Les  biens  des  mineurs ,  des  interdits  et  ceux  des  absent 
que  la  possession  n'en  est  digérée  que  provisoiremeut,  n 
vent  être  hypothéqués  que  pour  les  causes  et  dans  les 
établies  par  la  loi  ou  en  vertu  de  jugements. 
Les  contrats  passés  en  pays  étrangers  ne  peuvent  i 
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pothèques  sur  les  biens  situés  en  France ,  's'il  n*y  a  des  dis- 
Ktions  contraires  à  ce  principe  dans  les  lois  politiques  ou 
£b  les  traités. 

I  n*y  a  d'hypothèque  conventionnelle  valable  que  celle  qui , 
l^dans  le  titre  authentique  constitutif  de  la  créance,  soit  dans 
%cte  authentique  postérieur,  déclare  spécialement^a  nature 
|hl situation  de  chacun  des  immeubles  actuellement  apparte- 
4t  au  débiteur ,  sur  lesquels  il  consent  l'hypothèque  de  la 
4lice.  Chacun  de  tous  ses  biens  présents  peut  être  nominati- 
it  soumis  à  l'hypothèque, 
dispositions  ci- dessus,  jointes  à  celles  des  articles  2135  et 

du  Code  civil ,  qui  veulent  que  l'hypothèque  n'ait  d'effet 
'du  jour  de  l'inscription  prise  parle  créancier  sur  les  régis- 
I  du  conservateur  qui  sont  constamment  ouverts  au  public , 

dtuent  les  deux  principes  fondamentaux  du  régime  hypo- 

lire ,  lit  publicité  et  la  spécialité. 

hypothèque  légale  ou  judiciaire  peut ,  ainsi  que  nous  l'a- 

vu ,  frapper  les  biens  à  venir  ;  il  n'en  est  pas  ainsi  de 
^pothèque  conventionnelle.  Cependant,  si  les  biens  présents 
ibres  du  débiteur  sont  insuffisants  pour  la  sûreté  de  la 
Mice ,  il  peut ,  en  exprimant  cette  insuffisance  ,  consentir  que 
Cun  des  biens  qu'il  acquerra  par  la  suite  y  demeure  aifecté 
lesure  des  acquisitions. 

Pareillement ,  dans  le  cas  où  l'immeuble  ou  les  immeubles 
s^ents  assujettis  à  l'hypothèque  auraient  péri  ou  éprouvé  des 
gradations,  de  manière  qu'ils  soient  devenus  insuffisants 
tT  la  sûreté  du  créancier ,  celui-ci  peut  poursuivre  dès  ce 
Kment  son  remboursement  ou  obtenir  un  supplément  d'hy- 
fcèque. 

^'hypothèque  acquise  s'étend  à  toutes  les  améliorations  sur- 
^ues  à  l'immeuble  hypothéqué. 

Hang  que  les  hypothèques  ont  entre  elles.  Entre  les  créanciers, 
ypothèque ,  soit  légale,  soit  judiciaire ,  soit  conventionnelle, 
.  de  rang  que  du  jour  de  l'inscription  prise  par  le  créancier 
*  les  registres  du  conservateur ,  dans  la  forme  et  de  la  ma- 
ire prescrite  par  la  loi.  Toutefois  l'hypothèque  légale 
iste,  indépendamment  de  toute  inscription,  au  profit  des 
neurs  et  interdits,  sur  les  immeubles  appartenant  à  leur  tu- 
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teuFy  à  raUon  de  sa  gestion,  du  jour  de  l'aoceptalkA  d( 

telle  ;  au  profit  des  femmes,  pour  raison  de  leurs  i 
conventions  matrimoniales ,  sur  les  immeubles  de  leur  n 
à  compter  du  jour  du  mariage.  Ainsi  cette  hypothèque 
son  complément,  toute  son  efficacité,  du  moment  de] 
bration  ^u  mariage  et  du  jour  de  racceplation  de  U  ti 
et  elle  prend  rang  à  ces  époques,  quelle  que  soit  ci 
l'inscription  en  est  faite.  Cette  inscription  doit  être  prin 
délai ,  aux  bureaux  à  ce  établis ,  par  les  maris  et  lei  ti 
sur  les  immeubles  qui  leur  appartiennent  ou  qui  pourra 
appartenir  par  la  suite.  Les  maris  ou  tuteurs  qui  tn 
consenti  ou  laissé  prendre  des  hypothèque9  sur  leurs  19 
blés  sans  déclarer  expressément  que  lesdits  immeubles^ 
affectés  à  Tliypothèque  légale  des  femmes  et  des  mil 
sont  réputés  stellionataires ,  et,  comme  tels,  contrdf 
par  corps. 

Les  inscriptions  des  hypothèques  légales  peuvent  ètrs  1 
ses  d'office  par  le  procureur  du  roi ,  ou  par  les  parents  M 
ou  par  les  femmes  ou  les  mineurs. 

Inscription  des  hypothèques.  Les  inscriptions  se  font  au  1 
de  conservation  des  hypothèques,  dans  l'arrondissement c 
sont  situés  les  biens  soumis  au  privilège  ou  à  l'hypotl 
Elles  ne  produisent  aucun  effet  si  elles  sont  prises  dam 
jours  qui  précèdent  la  faillite  du  débiteur ,  ou  si  elli 
prises  sur  une  succession  acceptée  sous  bénéfice  d'invei 
après  l'ouverture  d'une  succession. 

Tous  les  créanciers  inscrits  le  même  jour  exercent  ci 
currence  une  hypothèque  de  la  même  date,  sans  diit 
entre  l'inscription  du  matin  et  celle  du  soir,  quand  bieii 
cette  différence  serait  marquée  par  le  conservateur. 

Pour  opérer  l'inscription  ,  le  créancier  représet 
conservateur  des  hypothèques  l'original  en  brevet  c 
expédition  authentique  du  jugement  ou  de  l'acte  qui 
naissance  au  privilège  ou  à  Thypothèque.  Il  y  joint  dei 
deraux  écrits  sur  papier  timbré ,  dont  l'un  peut  être  po 
l'expédition  du  titre  ;  ils  contiennent  :  1**  les  nom,  pri 
profession,  domicile  du  créancier,  et  l'élection  d'un  d 
4i^  un  Ueu    quelconque  de  l'arrondissement  du  ) 
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m^f  noip,  prénoms,  domicile  du  débiteur ,  sa  profession  s'il 
^f  une,  ou  une  désignation  individuelle  et  spéciale  telle  que 
:^(P0O8ervateur  puisse  reconnaître  et  distinguer,  d^ns  tous  les 
II,  l'individu  grevé  d'bypotbèque;  3"*  la  date  et  la  nature  du 
^e  ;  4^  le  montant  du  capital  des  créances  exprimées  dans  le 
|pp,  ou  évaluées  par  l'inscrivant,  pour  les  rentes  et  prestations, 
rpour  les  droits  éventuels,  conditionnels  ou  indéterminés , 
ipkM  \e%  eas  où  cette  évaluation  est  ordonnée  ;  comme  aussi  le 
>xitant  des  accessoires  de  ces  capitaux,  et  Tépoque  de  l'exigi- 
\ité  i  5*^  rindication  de  l'espèce  et  de  la  situation  des  biens 
W  lesquels  il  entend  conserver  son  privilège  ou  son  hypo- 
bqae. 

pièces  et  renseignements  à  produire  sont  à  peu  près  les 
les,  quoique  moins  nombreux,  pour  Tinscription  des  bypo- 
ligues  légales. 

%es  inscriptions  conservent  l'hypotbèque  et  le  privilège  pen- 
ii^  dix  ans  à  compter  du  jour  de  leur  date;  leur  elTet  cesse  si 
P9  inscriptions  n'ont  été  renouvelées  avant  l'expiration  de  ce 
IB^i. 

..jLe^  frais  d'inscription  sont  à  la  cbarge  du  débiteur,  s'il  n'y 
^(ttipulation  contraire  ;  l'avance  en  est  faite  par  l'inscrivant,  si 
Qu'est  quant  aux  hypothèques  légales ,  pour  l'inscription  des- 
celles le  conservateur  a  son  recours  contre  le  débiteur.  Les 
W/ÙB  de  la  transcription  qui  peut  être  reqube  par  le  vendeur 
Hpt  à  la  charge  de  l'acquéreur. 

Les  inscriptions  sont  rayées  du  consentement  des  parties  in- 
^e^sées  et  ayant  capacité  à  cet  e£fet,  ou  en  vertu  d'un  juge- 
nent  en  dernier  ressort  ou  passé  en  force  de  chose  jugée. 

Les  conservateurs  des  hypothèques  sont  tenus  de  délivrer  à 
^is  ceux  qui  le  requièrent ,  copie  des  actes  transcrits  sur  leurs 
r^istres,  et  celle  des  inscriptions  subsistantes,  ou  certifier  qu'il 
^'eo  existe  aucune.  Ils  sont  responsables  de  l'omission  sur  leurs 
^çgîstres ,  des  transaûptions  d'actes  de  mutation  et  des  inscrip- 
tions requises  en  leurs  bureaux ,  du  défa'ùt  de  mention ,  dans 
Ife^rs  certificats ,  d'une  ou  de  plusieurs  des  inscriptions  existan- 
^ ,  à  moins ,  dans  ce  dernier  cas ,  que  l'erreur  ne  provînt 
fl^  désigaatioos  insuffisantes  qui  ne  pourraient  leur  être  im- 
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Tous  leurs  registres  sont  en  )>apier  timbré ,  cotés  et 
à  chaque  page,  par  première  et  dernière,  par  l'un  des  jugaj 
tribunal  dans  le  ressort  duquel  le  bureau  est  établi.  Les 
très  sont  arrêtés  chaque  jour  comme  ceux  d'enregistremeotj 
actes. 

Les  conservateurs  sont  tenus  de  se  conformer,  dans  l'exe 
de  leurs  fonctions,  à  toutes  les  dispositions  qui  leur  sont 
sées,  à  peine  d'amende  et  même  de  destitution,  et  de  domnu 
intérêts  envers  les  parties. 

Les  mentions  de  dépôts ,  les  inscriptions  et  transcri| 
doivent  être  faites  sur  les  registres,  de  suite  ,  sans  aucun 
ni  interligne  ,  à  peine  ,  contre  les  conservateurs ,  de  1,( 
2^000  fr.  d'amende  ,  et  des  dommages  et  intérêts  des 
payables  de  préférence  à  l'amende. 

Extinction  des  hypothèques.  Les  privilèges  et  les  h^ 
s'éteignent  :  1*  par  l'extinction  de  l'obligation  prind] 
2®  par  la  renonciation  du  créancier  à  l'hypothèque;  3* pari 
couiplissemcnt  des  fonnalités  et  conditions  prescrites  aux 
détenteurs  pour  purger  les  biens  par  eux  acquis  ;  4®  ptr 
prescription.  La  prescription  est  acquise  au  débiteur, 
aux  biens  qui  sont  dans  ses  mains ,  par  le  temps  fixé  poorkj 
prescription  des  actions  qui  donnent  l'hypothèque  ou  le  pihi 
vilége. 

Quant  aux  biens  qui  sont  dans  la  main  d'un  tiers  détentev, 
elle  lui  est  acquise  par  le  temps  réglé  pour  la  prescription  k 
la  propriété  à  son  profit  ;  dans  le  cas  où  la  prescription  suppoK 
un  titre  ,  elle  ne  commence  à  courir  que  du  jour  où  ce  litre 
a  été  transcrit  sur  les  registres  du  conservateur. 

Les  inscriptions  prises  par  le  créancier  n'interrompent  pas  k 
cours  de  la  prescription  établie  par  la  loi  en  faveur  du  débiteur 
ou  des  tiers  détenteurs. 

Nous  ne  pourrions ,  sans  dépasser  les  bornes  que  nous  no» 
sommes  imposées,  aborder  les  longues  et  mmutieusesibrmalità 
prescrites  par  le  Code  civil  pour  purger  les  propriétés  des  pri- 
vilèges et  hypothèques  ;  cette  partie  de  la  législation  échappée 
l'analyse  ,  et  ne  peut  être  d'ailleurs  convenablement  discutée 
que  dans  les  ouvrages  spéciaux  sur  la  matière.  En  parlant  dei 
hypothèques,  nous  avons  seulement  voulu ,  nous  le  répétonsi 
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^er  une  idée  générale  des  dispositions  qui  les  concernent , 
^qui ,  malgré  leurs  imperfections  et  les  nombreuses  améliora» 
qu'elles  réclament ,  n'en  offrent  pas  moins  de  puissants 
éoyens  de  sécurité  au  crédit,  et,  par  suite,  à  l'industrie  et  au 
Ipmmerce.  An.  TaiBUCHST. 


I. 


IMPORTATIONS.  On  donne  ce  nom  à  la  somme  de  toutes 
IK  marchandises  importées  chaque  année  dans  un  pays  ,  soit 
ii^  matières  premières  pour  les  besoins  de  la  production ,  soit 
cftL  articles  manufacturés  pour  les  besoins  de  la  consommation. 
'ftns  un  pays  importe,  plus  il  s'enrichit;  car  il  ne  peut  payer 
Ni  produits  étrangers  qu'au  moyen  de  l'excédant  des  valeurs 
sur  son  propre  sol ,  et  il  est  évident  que  le  plus  sûr 
d'accroître  ses  richesses  consiste  à  attirer  à  soi  les  ri- 
s  produites  au  dehors  par  le  moyen  de  l'échange.  Cet 
échange  est-il  toujours  favorable?  Toujours ,  quand  le  com- 
kierce  est  libre;  car  le  monde  entier  étant  ouvert,  dans  ce  cas,  * 
vtgoL  spéculations  des  négociants ,  nul  n'achète  à  l'étranger  que 
im  qu'il  peut  consommer  avec  avantage,  ou  vendre  avec  profit. 
ib  yain  espère-t-on  se  suffire  à  soi-même  en  prohibant  les  pro- 
laits  extérieurs  :  tous  les  climats  ne  sauraient  procurer  les 
aémes  denrées,  et  c'est  folie  de  vouloir  produire  à  grands  frais 
se  qu'il  en  coûterait  beaucoup  moins  d'obtenir  du  dehors  par 
la  voie  du  nés^oce.  On  a  cru  pendant  long-temps ,  et  quelques 
lersonnes  croient  encore ,  qu'une  nation  se  ruine  à  solder  en 
■pèces  les  marchandises  qu'elle  achète  ;  comme  si  l'argent  lui- 
nême  n'était  pas  une  marchandise  toujours  prête  à  courir  où 
Ue  est  devenue  rare ,  et  à  s'avilir  où  elle  est  devenue  abon- 
lante.  Quand  un  négociant  de  Bordeaux  paie  en  vins  les  fers 
pi'îl  achète  en  Suède ,  il.  né  fait  pas  une  opération  meilleure 
pie  s'il  les  payait  en  argent,  après  avoir  vendu  ses  vins  :  c'est 
oujoiirs ,  en  définitive ,  le  vin  qui  paie  le  fer,  c'est-à-dire  un 
iroduit  national  qui  paie  un  produit  étranger. 

Il  y  a  donc  toujours  lieu  de  s'applaudir  d'une  augmentation 

lans  le  chiffre  des  importations  :  là  est  le  véritable  thermomè* 
VI.  a8 
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ire  de  la  richesse  d'un  pays.  Qnieonque  achètt  ifoelqne 

a  dd  produire  une  valeur  équiralente  y  et  nous  deTrioni 

baiter  qu'on  importât  souvent  et  beaucoup,  parce  que  et 

rait  la  preuve  que  nous  avons  produit  beaucoup  et  régnli 

ment.  Avec  quoi  payons-nous  les  cotons  d'Amérique^  les  ii 

de  l'Inde,  les  gommes  du  Scnogal ,  que  nos  zones  tem 

sont  iuliabilt'S  à  produire?  Avec  du  vin,  avec  des  fers,  avec 

toiles ,  émanés  de  notre  sol  ou  de  nos  ateliers.  Quand  la 

coite  manque  en  Amérique ,  on  s'en  ressent  en  France,  et 

proquement  l'Amérique  peut  soulFrir  d'une  disette  en  Fi 

ou  dans  tout  autre  pays  de  l'Europe  avec  lequel  elle  estei 

lation  d'affaires.  Malheureusement  les  vieux  préjugés  cpi  i^ 

gnent  encore  sur  ce^  graves  questions  ont  maintenu  entre  hr  ^ 

nations  des  luirrières  artificielles  sous  le  nom  de  tarifs,  de  diNfr 

nés  et  de  prohibitions.  L'état  du  commerce  est  presque  FiMl|'^ 

un  état  de  guerre,  dont  les  producteurs  font  ItfS  frais,  sans  pi» 

fit  pour  les  gouvernements.   Qu'où   suppose   un    moment  hlf 

France  libre  de  se  fournir  de  sucre ,  de  coton  ,  de  bouille •til^'^ 

bon  lui  semblera,  aussitôt  des  demandes  nouvelles  de  prodailil'^ 

nationaux  ré()andront  la  vie  dans  nos  campagnes  et  dansnosb*!^ 

briques,  aujourdbui  condamnées  a  la  vie  incei*taîne  etpréciirtl^ 

du  système  prohibitif.  Nous  avons  voulu  exclure  les  cheraoi  y^ 

étrangers  par  des  droits  répulsifs,  et  nous  sommes  aujourd^hai  1^ 

le  seul  peuple  en  Europe  qui  ait  de  ni  uvais  chevaux  ;  nom 

avons  protégé  par  des  tarifs  énormes  l'éducation  des  bestiaoXt 

et  nous  payons  plus  cher  qu'aucun  autre  pays  la  viande  de 

boucherie.  Mos  tarifs  ont  voulu  aussi  encourager  la  prodoctioa  I* 

des  laines,  et  nous  sommes  toujours  réduits  à  nous  approfi-  1' 

sionner  à  grands  frais  en  Angleterre,  en  Allemagne,  en  Espagne  y 

et  même  en  Barbarie.  Ne  valait-il  pas  mieux  importer  en  fi'Stt* 

cbise,  et  obtenir  à  bon  compte,  par  la  voie  libre^  ce  qui  nons 

coiiti^  i^i  cher  par  la  voie  de  la  douane?  Blanqoi  aInc. 

IMPOTS.  L'impôt  est  une  portion  du  revenu  particalier  des 
citoyens  destiné  à  pourvoir  aux  besoins  d'intérêt  général.  Il 
n'est  pas,  selon  nous,  de  dette  plus  sacrée,  ni  de  privation  plus 
utile;  car  chacun  prend  sa  part  du  maintien  du  bon  ordre, de 
la  facilité  des  communications  ,  de  la  salubrité  des  villes  qa  il 
habite.  L'impôt  est  une  des  nécessités  de  la  civilisation ,  et  à 
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JP0n  était  privé  pendant  quelque  temps  des  avantages  qu'il  pro* 
iCute ,  on  aurait  bientôt  reconnu  que  les  inconvénients  qu'il 
présente  ne  sont  rien  en  comparaison  des  services  qu  il  rend. 
4(|at  donc  nous  dédommagerait  de  Tinsécurité  des  routes,  de  la 
fétidité  des  villes,  de  l'absence  des  ponts,  de  Tanarchie  en  toute 
^liose?  Il  seii^ble  donc  légitime  d'accorder  un  salaire  à  ceux  de 
la  communauté  qui  abandonnent  le  soin  de  leurs  propres  af- 
fiires  pour  veiller  à  celles  du  public  ;  mais  il  faut  que  l'impôt 
mbït  contenu  dans  de  justes  limites,  et  qu'en  matière  de  services 
^blics,  comme  dans  les  autres  services,  le  salaire  soit  propor- 
tionné à  l'utilité  des  employés.   Aussi ,  dans  les  pays  libres , 
4t^est-à-dire  civilisés ,  les  impôts  sont-ils  tout  à  la  fois  très  élevés 
4t%  sévèrement  contrôlés.  Plus  la  dépense  est  grande  ,  plus  la 
surveillance  doit  être  active^  «^inon  les  citoyens  verraient  bientôt 
^|iâsser  le  plus  pur  de  leurs  revenus  aux  mains  de  l'indolence  ar- 
liiée  du  pouvoir.  C'est  toutefois  une  science  fort  difficile  que 
telle  des  impôts.  £n  général ,  ils  nuisent  moins  par  leur  éleva* 
tion  que  par  leur  répartition  vicieuse  ;  de  telle  sorte  que  le  plus 
lourd  fardeau  retombe  sur  les  fortunes  les  plus  faibles ,  commi^ 
lorsque  les  contributions  indirectes  atteignent  les  subsistances , 
et  frappent  ainsi  dans  son  salaire  de  chaque  jour  le  malheu- 
reux travailleur.  Tel  est  l'impôt  du  sel,. tel  est  celui  des  bois- 
ions ,  dont  la  majeure  partie  sort  de  la  poche  du  pauvre ,  tan- 
dis qtie  de  riches  professions  sont  à  peine  imposées.  Qu'est-ce , 
1  Paru,  que  le  droit  de  patente  d'un  notaire,  d'un  avoué,  d*un 
igent  de  change,  si  on  le  compare  aux  droits  d'octroi  qui  pèsent 
Édr  la  viande,  sur  l'éclairage  et  sur  le  chauffage  de  l'artisan? 
Qoe  de  millions  de  portes  et  fenêtres  sont  exemptes  de  l'impôt , 
tatidis  que  rien  n'échappe   au  fisc  qui  veille  à  la  porte  des 
Irtlles!  On  se  plaint  généralement  en  France  de  l'élévation  des 
impôts  :  en  somme,  pourtant,  la  nation  paie  peu,  en  proportion 
ik  ses  immenses  ressources  ;  mais  les  particuliers  paient  sou* 
t«nt  beaucoup  trop,  à  cause  de  la  répartition  inégale  des  char- 
ges. Le  jour  où  cette  répartition  sera  mieux  entendue ,  le  pays 
ifiipportera  300  miUions  de  plus,  et  les  pauvres  paieront  300  mil- 
lions  de  moins.  Blanqui  aIne. 

IMPRESSIONS  SUR  ÉTOFFES.  {Épaississage  des  couUwrs  $t 
Éèi  m^dàiUs.)  Depuis  quelques  années,  on  s'occupe  actiTèiiMBt 
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...c  iii  commerce , dans Vé-  Lapasse 
u  -  .^,  des  produits  momtA  T -i^^  jg 

.  ..Ci  sont,  dans  cert^nsc»,  l    ^^  ,„ 

,   /autres,  ils  soutienncnlU  L  ^,'est 

.Hvers  procédés   ont  été  em-  V  ^.  ^i^i 

.  a  fécule  en  matière  goœ- 1    ^g  pi 

^cien  de  tous  est  la  torréiic-  U^j^i,  ( 

j^ius  à  cette  torréfaction  et  la  \     ^  \\ 

-  u.oms  à'amidon  torréfié^  de/ê-  L^  ça 

,  .va plus d'économieà agir sarU  L^^g 

.■^  /amidon,  qui  est  plus  coûteoi.  L^ed* 

.  .  .a  opère  cette  torréfaction ,  il  est  l  ^  g 

^uuer  également  toute  la  masse;  de  |  ^  , 

_.  ^iiiis  le  produit  obtenu  ;  de  là  do  I     ^^ 

...  ^es  que  les  autres,  plus  ou  moins  j;^  ^^ 

ouueuses.  Ces  défauts  et  d'autres  en- 
.r  iune  quantité  notable  de  matière 
.-  a  torréfaction  elle-même,  soit  d'une 
^  ..icide  sulfurique,  soit,  comme  on  le 
js-  .&  fabriques,  de  l'addition  d'une  cer- 
_J5W..  ont  fait  proscrire  les  fécules  torré- 
j4i<on  importante  de  Paris. 
•wee  sur  ces  produits  nouveaux  par  la 
^  "a  maison  dont  il  vient  d'être  question, 
ai  attaqué  le  problème  de  la  transforma- 
luùuits  gommeux  ,  en  substituant  à  l'an- 
iu  •i»-'*  plaques  une  action  mieux  entendue 
1  :àjleur.  Aussi,  sous  les  noms  de  fécules 
^  udigènes,  etc.,  les  nouveaux  produits  se 
.ao*  un  certain  nombre  de  fabriques  de 
*"*    .»  'siint-Denis,  etc.  Nous  avons  recueilli  sur 
^^i^uements  précis  qu'il  importe  de  porter 
^j^  luprimeurs  qui  n'ont  pas  encore  examiné 

^  iiode  suivi  pour  la  conversion  de  la  fécule 
"V^*!^  ?  ^  ^^^  ^^^^  qu'on  obtient  un  prodmt 
-^  que  l'action  de  la  chaleur  a  été  plus  in- 
*a«*î»*^^^P^^^  coloré,  pourvu  du  moins  qu'on 
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LG  dépasse  pas  un  certain  degré  qui  carbonise  une  quanlité  trop 
êssible  de  fécule.  Ces  divers  numéros ,  plus  Ou  moins  blancs , 
îlus  ou  moins  solubles ,  ont  chacun  leurs  emplois  spéciaux  » 
Ckais  c'est  parmi  les  numéros  d'un  roux  foncé  que  les  impri* 
Kmeurs  ont  trouvé  le  produit  qui  est  le  plus  gommeux  et  qui 
Kffire  le  plus  d'applications. 

Ainsi,  dans  une  des  fabriques  de  Saint-Denis  qui  opère  sur  la 
aune ,  il  a  été  constaté  :  1^  que  la  fécule  torréfiée  n<>  E,  fabri- 
quée par  M.  Guérîn-Yarry,  se  substituait  avec  un  immense 
iLyantage  à  la  gomme  dans  la  plupart  des  cas ,  parce  qu'elle  en 
possède  les  propriétés  et  qu'elle  épaissit  beaucoup  plus  les  cou- 
leurs et  les  mordants;  2^  que  les  autres  numéros  l'emportent 
tous  sur  la  gomme  sous  le  même  point  de  vue  du  pouvoir 
épaississant;  3^  que,  dans  certains  cas,  ces  numéros,  plus  blancs 
^9U  moins  colorés,  sont  préférables  à  la  gomme,  précisément  par 
le  moins  de  fluidité ,  qui ,  aux  yeux  de  bien  des  observateurs 
inattentifs ,  est  peut-être  un  inconvénient 

Toutes  les  fois ,  en  effet ,  qu'il  s'agit  d'imprimer  un  fonds  sur 
une  étoffe  à  l'aide  de  planches  ,  on  conçoit  que  la  gomme' plus 
fluide  fait  mieux  raccorder  les  diverses  portions  de  ce  fonds , 
que  la  planche  ajoute  pour  ainsi  dire  bout  à  bout;  mais  quand 
il  s'agit  de  dessins  détachés  sur* un  fonds ,  de  ce  qu'on  appelle 
rentruresy  et  surtout  de  petits  détails  de  deux  nuances,  telles 
qu'il  ne  doit  pas  y  avoir  d'empiétement  de  l'une  des  deux  nuan- 
ces sur  l'autre ,  la  fécule  torréfiée  moins  fluide  est  préférable  à 
la  gomme. 

On  a  remarqué  aussi ,  dans  la  même  fabrique ,  que  les  des- 
sins à  traits  délicats  demandaient  impérieusement  l'emploi  de 
la  gomme-fécule,  attendu  que  les  lames  de  cuivre  qui  doivent 
imprimer,par  leur  bordure,  les  dessins  que  nous  appellerions 
linéaires  y  ne  peuvent  se  charger,  sur  ce  bord  tranchant ,  de 
couleur  épaissie  à  la  gomme  proprement  dite. 

Quand  on  imprime  au  rouleau,  la  fécule-gomme  est  encore 
plus  avantageuse  ;  les  fonds  ne  s'obtenant  plu»  par  des  apposi- 
tions successives  de  portions  contiguës ,  la  fluidité  un  peu  plus 
grande  de  U  gomme  n'est  plus  une  qualité  essentielle.  Déplus, 
le  rouleau  est  rayé,  et  la  lame  entamée  par  des  corpuscules  durs, 
tels  que  des  particules  de  silex,  qui  se  trouvent  toujours  dans 
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les  gommes  du  commerce;  le  passage  préalable  an  tanûi 
fait  pas  entièrement  disparaître  cet  inconvénient.  Pour  y  ptiqr, 
il  faut    laisser  'déposer  le  bain   pendant  quelques  jonn, 
n'employer  que  le  clair.  Mais  c*est  là  une  perte  de  tempct] 
d*argent. 

La  nuance  trop  prononcée  de  certains  numéros  de  fccokh* 
gommes  encpêcbe ,  il  est  vrai,  de  les  employer  dans  les  fboi 
de  couleurs  tendres,  ttlles  que  le  rose,  le  bleu  tendre,  le  fcrt  |^ 
clair,  etc.,  mais  c'est  là  une  bien  faible  partie  dea  cas  d*imprcb 
sion,  et  il  est  vrai  de  dire  qu  e/i  général  il  y  a  lieu  à  remplace 
la  gomme  par  les  nouveaux  produits. 

L'objection  que  font  ordinairement  les  imprimeurs  etVi 
marcbands  contre  les  fécuIes*(;omnies  est  la  suivant;  g  ces  |vo- 
duits  s»nt  infiniment  moins  solubles  que  la  gomme ,  et  ils  (ont 
précipiter  les  bains  de  couleur,  nu  lieu  de  tenir  en  suspcnsioa 
la  matière  colorante;  et,  pour  appuyer  cette  objection,  L-sisH 
primeurs  se  bornent  à  soumettre  de  la  gomme  et  de  la  frcuk* 
gomme ,  mises  en  regard  l'une  de  Tautre ,  à  l'action  de  l'ctii 
froide.  Ainsi  faite,  la  comparaison  n'est  certainement  pas  i  Ts)* 
vantage  de  la  plupart  des  fécules-gommes  blanches;  certain 
numéros  foncés  paraissent  seuls  assez  solubles,  pourvu  qa*oi 
verse  peu  à  peu  le  bain  de  couleur ,  et  qu'on  remue  bien  k 
out;  mab  c'est  avec  l'eau  cbaude  qu*il  faut  opérer  sur  les  nih 
méros  blancs,  étalons  on  obtient  une  masse  liquide,  dont  l'état 
est  intermédiaire  entre  l'empois  et  la  gomme  proprement  dits, 
qui  ne  dépose  pas,  fait,  comme  disent  les  ouvriers,  /oùonMtr 
considérablement  les  couleurs,  et  qu'on  mélange  à  froid  aftc 
elle.  On  objecte  aussi  la  fermentation  des  bains  de  couleurs 
épaissis  à  la  gomme-fécule ,  fermentation  qui ,  dit-on ,  s'opère 
au  bout  de  quelques  mois  ;  mais  avant  que  cette  fermentation 
n'ait  commencé ,  le  bain  de  teinture  sera  consommé,  et  d'ail- 
leurs l'addition  d'une  quantité  prei»que  imperceptible  de  cer- 
tains sels  minéraux  empêche  la  fermentation  ,  sans  changer  h 
nuance  du  bain.  Ajoutons  que  la  gomme  elle-même  unit  par 
fermenter. 

Une  autre  maison  de  Saint-Denis,  qui  a  appliqué  les  fécules- 
gommes  à  l'impression  sur  laines,  a  réussi  complètement  dans 
l'ëpaîssissement  des  couleurs  tendres  avec  les  numéros  les  plus 
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IMQCS  de  ces  féeulesrgomines.  La  gomme  ordinaire  prend  en  ef - 
^  quand  elle  est  dissoute  dans  Fcau ,  une  couleur  d'un  jaune 
L^y  qui,  à  elle  seule ,  donne  aux  étoffes  une  nuance  d'autant 
ût,$  foncée  que  l'eau  gommeuse  est  plus  épaisse ,  et  qui  altère 
lilas,  le  rose,  le  bleu  clair  et  toutes  les  couleurs  tendres.  Les 
ailles-gommes  blanches,  moins  solubles  et  moins  fluides ,  il 
IL  vrai ,  que  la  gomme ,  ont  donné  des  nuances  plus  fraîches 

plus  Traies.  La  même  maison  nous  a  fait  remarquer  un 
fttre  avantage  des  fécules-gommes.  La  nuance  d*uiie  couleur 
ifuigè  dans  la  terrine  de  Touvrier  à  mesure  que  la  gomme 
épaissit  davantage  avec  le  temps;  et  c'est  pour  cela  qu'il 
nive  souvent  que  les  longues  pièces  dVtoil'es  ont  un  bout  du 
Vid  plus  monté  que  l'autre  ;  plus  la  chaleur  de  Taielier  est 
nuide,  plus  cet  effet  est  sensible;  or  les  fécules-gommes  oen*** 
erTent  mieux  leur  état  premier. 

Certaines  compositions  ne  peuvent  s'allier  avec  la  gemme , 
d.  est  le  nitrate  de  fer,  qui  la  fait  coaguler  ;  les  fécules- gommes 
'ont  pas  cet  inconvénient. 

Les  fécules-gommes  sont  excellentes  pour  rallier  les  couleurs 
.  Fainidon  lorsqu'elles  caillebotcnt.    • 

Plus  un  bain  est  intense,  moins  il  faut  de  fécule  j^ihe 
MMir  l'épaissir  ;  aussi  Teau  p«re  est-elle  moins  fadle  à  gommer 
pn^l^  couleurs. 

JLi  remplacement  des  gommes  par  les  {écules-|;omme8  est 
I^itltiiDt  plus  important,  que  les  diverses  chances  du  commerce, 
le  la  navigation  ,  des  discussions  politiques ,  font  éprouver  au 
nrix  des  gommes  des  variations  fâcheuses  pour  notre  faforica- 
îon.  Ainsi,  il  y  a  deux  ans,  ce  prix  s'éleva  de  50  p.  0/0.  par 
mite  de  guerres  qui  avaient  éclaté  au  Sénégal  entre  les  itidi- 
];ènes.  Pourquoi  ne  pas  nous  affranchir  de  ce  tribut  payé  à  l'é- 
tranger ? 

Une  dernière  considération  nous  reste  à  présenter  :  les  gom- 
mes coûtent  200  fr.  environ  les  100  kilog. ,  et  souvent  même 
beaucoup  plus.  Les^féctiles-gommes  ne  coi&tent  que  la  moitié 
de  ee  prix,  et  en  outre  épaississent  beaucoup  plus.  On  en  trouve 
raenae  d'une  parfaite  qualité  à  90  fr.  Nous  ne  saurions  trop  in«- 
nster  pour  provoquer  l'essai  de  cette  matière  dans  tous  les  ate- 
lîsii  d'impression. 
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Les  fécules^ommes  ne  remplacent  pas  moins  avantage 
ment  les  gommes  dans  l'ëpaississement  des  couleurs  et 
mordants  pour  l'impression  des  toiles  peintes ,  et  dans  certaoAt  tr 
cas  de  teinture.  Plusieurs  maisons  de  Paris  les  ont  adoptfalSou 
exclusivement  pour  Igs  noirs  sur  soie.  Yoy.  Leïocoiie  et  ToiUi| 
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IMPRIMERIE  ET  LIBRAIRIE.  {Législation.) 

NOTICE   HISTOEIQUE. 

Avant  la  découverte  de  l'imprimerie,  le  corps  des  librûrens^j 
composait  d'écrivains,  de  libraires,  de  relieurs ,  d'enli 
et  de  parcheminiers.  L'écrivain,  que  l'on  appelait  statiomumtf 
copiait,  sur  les  peaux,  l'ouvrage  que  fournissait  le  libraire  ;  k 
/7a/rA(?/7t//i/er préparait  ces  peaux;  \e  relieur ^  mettait  en  volmie 
les  feuilles  copiées  ;  V enlumineur  peignait ,  relevait  d'or  bruni, 
en  un  mot,  décorait  le  volume ,  qui  retournait  chez  le  libraire 
pour  y  être  vendu.  Ces  libraires ,  que  l'on  nommait  clertt  t 
braires y  étaient  des  gens  instruits  en  toutes  sciences^  quoiqae 
alors  ils  ne  fissent  pas  partie  de  l'Université. 

Les  éditions  ne  pouvaient  être  nombreuses,  car  elles  exi- 
geaient un  travail  long  et  pénible  ;  les  livres  étaient  rares  et 
fort  cbers,  et  l'acquisition  d'un  volume  se  traitait  comme  celle 
d'une  terre  ou  d'une  maison.  Ainsi ,  nous  trouvons  un  contrat 
passé  en  1332  par-devant  deux  notaires,  et  par  lequel  Geoffroy 
de  Saint-Léger,  clerc  libraire,  reconnaît  et  confesse  avoir  vendu, 
cédé,  quitté  et  transporte^,  sous  hypothèques,  tous  et  chacun 5es 
biens,  et  garantie  de  son  corps  même ,  un  livre  intitulé  :  Specw- 
lum  historialc  in  consuetudines  parisienses  y  divisé  et  reUé  en 
quatre  tomes,  couverts  de-cuir  rouge,  à  noble  homme,  messire 
Gérard  de  Montagu ,  avocat  du  roi  au  Parlement ,  moyennant 
la  somme  de  quarante  livres  parisis ,  dont  ledit  libraire  se  tient 
pour  content  et  bien  payé. 

On  peut  juger,  par  cet  état  de  choses,  de  la  sensation  profonde 
que  produisit  la  découverte  de  l'imprimerie.  Ses  premiers  ré- 
sultats furent  d'anéantir  le  métier  ^écrivain  stationnaire^  qui 
faisait  subsister  plus  de  dix  mille  copistes  dans  les  seules  villes 
de  Paris  et  d'Orléans  ;  la  science  des  manuscrits  fut  négligée,  et 
c'est  à  cette  circonstance  qu'il  faut  attribuer  la  peine  que  V<ak 
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rouye  à  déchiffrer  les  manuscrits  de  la  fin  du  xvi<^  siècle  :  ils 
M.X  à  peine  lisibles ,  tandis  que  ceux  des  siècles  précédents 
ut  tracés  avec  une  précision  et  une  délicatesse  admirables. 
Nous  ne  parlerons  point  ici  de  la  découverte  de  l'imprimerie; 
tju  n'aurions  rien  à  ajouter  à  ce  qui  a  été  dit  à  cet  égai*d ,  et 
iSlleurs  cela  nous  détournerait  de  l'objet  de  cet  article.  Nous 
^<ms  seulement  que ,  frappés  des  immenses  avantages  que 
ite  découverte  devait  amener  pour  les  lettres  et  pour  les 
«nces,  les  gouvernements  apportèrent  tous  leurs  soins  à  son 
Sectionnement  ;  ils  ne  s'occupèrent ,  dans  le  principe ,  qu'à 
«ourager  les  hommes  livrés  à  l'étude  de  cet  art,  qui  devait 
«nger  la  face  du  monde^  en  aidant  si  puissamment  au  déve- 
|ipement  de  l'esprit  humain. 

Ainsi  y  à  peine  introduite  en  France,  vers  la  fin  du  xv*^  siècle^ 
.mprimerie  est  admise,  par  lettres-patentes  de  Charles  YIII  y 
1  mois  de  mars  14899  ^  participer,  ainsi  que  la  librairie  ,  aux 
civiléges  et  aux  prérogatives  de  l'Université  ;  vingt-cinq  ans 
lus  tard,  le  9  avril  1513,  Louis  XII  confirme  ces  privilèges 
ir  la  déclaration  suivante ,  aussi  honorable  pour  le  corps  qui 
I  est  l'objet,  que  pour  lé  prince  qui  l'a  rendue  :  «  Les  libraires 
et  imprimeurs,  porte-t-elle ,  sont  entretenus  dans  leurs  fran- 
chises, exceptions  et  immunités,  pour  la  considération  du 
grand  bien  qui  est  advenu  en  notre  royaume  au  moyen  de 
Fart  et  science  de  l'impression,  l'invention  de  laquelle  semble 
être  plus  divine  que  humaine;  laquelle ,  grâce  à  Dieu ,  a  été 
inventée  et  trouvée  de  notre  temps  par  le  moyen  et  industrie 
desdits  libraires;  par  laquelle  notre  sainte  foi  catholique  a 
été  grandement  augmentée  et  corroborée,  justice  mieux  en- 
tendue, et  le  divin  service  plus  honorablement,  plus  curieu- 
sement fait;  au  moyen  de  quoi  tant  de  bonnes  et  salutaires 
doctrines  ont  été  manifestées  à  tout  chacun,  au  moyen  de 
quoi  notre  royaume  précède  tous  les  autres.  » 
Cet  acte,  que  l'on  peut  considérer  comme  le  premier  qui  ait 
té  relatif  à  la  liberté  de  la  presse  ,  eut  des  conséquences  fort 
nportantes  pour  l'imprimerie;  l'une  des  plus  réelles  fut 
'exempter  les  écrivains  et  les  imprimeurs  du  paiement  d'un 
npôt  de  30,000  livres  tournois  dont  la  ville  de  Paris  se  trou- 
ait frappée. 
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Ces  privilëges   furent   continues   par  les 
Louis  XII ,  et  notamment  par  François  I*' ,  sous  lequel  la 
pline  des  libraires  fut  fixée  pour  la  première  fois.  Mus  leii 
de  la  presse  ne  tardèrent  pas  à  se  faire  sentir  :  des  ouvrages  { 
cencieux ,  des  livres  qui  ne  cherchaient  que  le  scandale, 
lèrent  bientôt  la  sévérité  des  lois ,  et ,  dans  ces  temps  de 
absolu,  où  ni  les  princes,  ni  les  peuples,  ne  savaient  se 
nir  dans  de  justes  bornes,  les  écrivains,  les  imprimeurs  et  I 
libraires  furent  l'objet  d'excessives  rigueurs ,  d*bon'it4es 
ments;   tandis  que  la  faculté  de  Sorbone  de  Lyon 
le  roi  François  I"  d'abolir  1* imprimerie ,  Louis  Berquia 
brûlé  vif  pour  avoir  traduit  les  ouvrages  d*Erasmes;  qi 
années  après,  on  mettait  à  l'index  les  ceuvres  de  RabelaiS|l 
primeur  Dolet  était  pendu  pour  athéisme,  et  un  éditdu  27p 
1556  défendait  d'imprimer,  «  sans  exprès  çommamiemeai 
1»  permission ,  aucun  livre  concernant  la  religion  ^  à  peine  detm\^  ^ 
»  fiscation  de  corps  et  de  biens.  » 

En  1561,  une  ordonnance  de  Charles  IX  prononça ,  cdoMT 
tous  imprimeurs ,  semeurs  et  vendeurs  de  placards  et 
diffamatoires ,  la  peine  du  fouet  pour  la  première  fois,  et ccQfl! 
de  la  vie  pour  la  seconde. 

Le  10  septembre  1563,  une  ordonnance  du  même  roi  fitdfe 
fense  à  toutes  personnes  de  publier,  imprimer,  lair^e  Up^ni^ 
aucun  livre,  lettres,  harangues  ou  autres  écrits,  apit  en  rbjAH*. 
ou  en  prose;  faire  semer  libelles  diffamatoires ,  et  à  tousli^fsiy 
res  d'en  imprimer  aucuns,  sans  permission  dudit  seigneur  foif 
sous  peine  d'être  pendus  et  étranglés.  En  1566 ,  il  fut  défeada, 
sous  les  mêmes  ^peines,  de  posséder  chez  soi  aucuns  livres^  it- 
belles  ou  écrits  diffamatoires. 

Ces  actes ,  auxquels  d'affreux  supplices  donnèrent  une  teni- 
ble  sanction,  témoignent  de  cette  férocité  de  mœurs  que  la  cal* 
ture  des  lettres  n'avait  point  encore  adoucies ,  et  se  resseateat 
également  des  troubles  civiU  et  religieux  qui  déchiraient  alors 
le  royaume. 

Ces  dispositions  furent  en  vigueur  jusqu'au   xvii*  sièds; 

un  règlement  de  1618,  en  considérant  comme  perturbateur* da 

repçs  public  tous  imprimeurs,  libraires  ou  relieura  qui  impn* 

meraient  ou  feraient  imprimer  livres  ou  libelles  diffimiatoirsiy 
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gpHnit  ptr  la  privation  et  la  déchéance  de  toue  leurs  pmilé» 
4Çt  immunités ,  et  les  déclara  incapables  de  pouTOÎr  exereer 
k«iis  Fart  de  T imprimerie  et  de  la  librairie. 
rfi9  législation  éprouva  {>eu  de  changement  jusqu'au  XTiii^  sîè- 
1^  ipais  elle  fut  alors  Tobjet  d'une  révolation  réelle,  tout  k 
^^ntage  de  l'imprimerie  et  de  la  librairie.  Ces  professions  eu<^ 
i"^  leur  code ,  qui  resta  en  vigueur  jusqu'à  la  promulgation 
~1a  constitution  de  1791  ;  il  était  composé  principalement 

Erèts  du  conseil  des  28  février  1723, 24  mars  1744, 31  mars 
et  12  mai  1759. 
tir  être  reçu  libraire  et  imprimeur,  il  fallait  avoir  au  moine 
p|j|t  ana,  être  de  bonne  vie  et  mœurs ,  de  religion  catholique, 
Bir  justifié  de  son  brevet  d'apprentissage  et  de  compagnonage, 
Ciir  subi  un  examen  sur  le  fait  d'imprimerie  et  librairie,  sur 
pjangues  grecque  et  latine,  en  présence  des  syndics,  adjoints 
autres  préposés,  et  avoir  prêté  serment  entre  les  mains  du 
peur  de  l'Université. 

%fè  commerce  des  livres  était  expressément  défendu  à  toutes 
nonnes  autres  que  les  libraire?  et  imprimeurs,  dont  la  pro- 
fsum  était ,  du  reste ,  distinguée  et  séparée  des  arts  méea- 

iiçs  libraires  et  les  imprimeurs  faisaient  partie  du  corps  d« 
^irersité,  et,  comme  tels ,  ik  étaient  exempts  de  toutes  coi^ 
jj^fUî^iis ,  prêts,  taxes,  levées ,  subsides  et  impésitiowi  misift 
jT  hf^  arU  et  métiers.  * 

Ainsi  que  nous  l'avons  dit,  ces  règlements  furent  en  vigueur 
9f  u'à  la  promulgation  de  la  constitution  de  1791.  Cet  acte, 
I  supprimant  les  brevets  et  lettre^  de  iiMkrise,  et  en  accordant 
toute  personne  la  faculté  d'exercer  telle  profession ,  art  ou 
•étier,  qu'elle  jugerait  convenable  ,  porta  au  commerce  de  la 
^Mairie  et  de  l'imprimerie  un  coup  funeste ,  dont  elle  ne  corn* 
leoça  à  se  relever  qu'après  la  publication  du  décret  du  5  fé- 
rief  1810,  établissant  la  police  &  laquelle  elle  devait  être  sou* 
lise ,  et  fixant  le  nombre,  les  droits  et  les  prérogatives  des 
pprimeurs  et  des  libraires.  Ce  décret,  modifié  par  celui  du 
1  février  1811  et  par  la  loi  du  21  octobre  1814,  forme  ^  avec 
œlques  lois  spéciales  sur  la  liberté  de  la  presse,  et  notamment 
dW»  d«8  17  et  26  mai  1810, 9  «eptenOm  1822, 18  juilkt  l8Mt 
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et  avec  les  ordonnances  royales  des  24  octobre  lSi4  ctt'i 
1822,  le  dernier  état  de  la  législation  sur  rimprimerie  ctfatl.. 
braine. 

Les  di^Kisitions  suivantes  ressortent  de  TensemMe  de  ceii 
glements ,  dont  nous  ne  pouvons  ici  que  donner  une  and^ 
succincte. 

LIOISLATION    ACTUELLE. 

La  législation  actuelle  a  pour  objet  principal  :  V  f  < 
des  garanties  suffisantes  de  moralité  et  de  capacité  de  la  put 
personnes  qui  veulent  embrasser  les  prof essions  d'imprimev 
de  libraire  ;  2«  de  prévenir  les  abus  auxquek  peut  donner 
l'exercice  de  ces  professions,  en  ce  qui  concerne  Tordre 
et  les  bonnes  mœurs. 

Le  nombre  des  imprimeurs  dans  chaque  départemcBt 
fixé.  A  Paris ,  leur  nombre  doit  être  de  quatre-vingts. 

Nul  ne  peut  être  libraire  ni  imprimeur,  soit  en 
mobiles,  soit  sur  pierres  lithographiques,  s'il  n'est  breveté  f*î 
le  roi  et  assermenté.  Cependant ,  à  l'égard  des  presses  lit 
phiques ,  il  faut  distinguer  celles  qui  sont  portatives  on  S 
petite  dimension,  de  celles  qui ,  au  contraire,  ne  sauraient  élli 
facilement  déplacées.  Aux  termes  d'une  circulaire  ministéridb 
du  16  juin  1830,  les  premières,  destinées  à  des  impressioaip^ 
vées  de  peu  d'importance,  peuvent  être  tolérées  tant  qu'dleitt 
servent  qu'à  cet  usage,  sans  préjudice  du  droit  de  poursuite  et 
cas  d'abus. 

Le  brevet  d'imprimeur  et  celui  de  libraire  sont  personneli; 
néanmoins  la  veuve  peut  continuer  l'exploitation  de  rindostrie 
de  son  mari  sans  autorisation  nouvelle,  tant  qu'elle  reste  en  vi- 
duité.  Ajoutons  à  cette  disposition,  qui  résulte  d'un  arrêt  de  h 
Cour  de  cassation ,  du  2  juin  1827,  qu'un  auteur  peut  vendre 
lui-même  ses  ouvrages  au  public  sans  avoir  un  brevet  de  li' 
braire  ;  que  les  bouquinistes  qui  vendent  dans  leur  domicile  et 
les  loueurs  de  livres,  doivent  avoir  un  brevet  de  libraire,  et  qœ 
les  colporteurs  doivent  être  également  brevetés.  Cependant  il  t 
été  jugé  par  la  Cour  de  cassation  que  l'article  1 1  de  la  loi  da 
21  octobre  1814,  qui  prescrit  le  brevet,  n'étant  sanctionné  par 
aucune  disposition  pénale ,  on  ne  pouvait  appliquer  aucune 


Ci 
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à  cette  contravention.  Elle  ne  peut  dès  lors  être  poursui- 
t  que  par  voie  administrative. 

EJes  brevets  ne  peuvent  être  accordés  aux  imprimeurs  et  aux 
araires  qu'après  qu'ils  ont  justifié  de  leur  capacité ,  de  leur 
■Cine  vie  et  mœurs ,  et  de  leur  attachement  à  la  patrie  et  au 
tXTerain.  Ces  brevets  sont  délivrés  par  le  ministre  de  Tinté- 
t^nxTy  et  doivent  être  enregistrés  au  tribunal  civil  du  lieu  de  la 
»idence  de  l'impétrant.  L'imprimeur  prête  serment  devant  ce 
mal  de  rien  imprimer,  et  le  libraire  de  rien  publier  de 
faire  aux  devoirs  envers  le  souverain  et  à  l'intérêt  de 
it. 
brevets  sont  personnels,  ainsi  que  nous  venons  de  le  dire; 
^tendant  on  a  toujours  accordé  aux  imprimeurs  et  libi'aires 
Itaine  moralité  éprouvée  la  faculté  d'avoir  un  second  établisse- 
^pt  à  titre  de  succursale,  sous  la  condition  qu'il  sera  toujours 
Ib^ert,  comme  les  autre3  ateliers  ou  magasins,  aux  agents  de 
Iministration.  Mais  cette  succursale  doit  être  dans  la  même 
imune  que  l'établissement  principal ,  le  brevet  n'étant  dé- 
que  pour  le  lieu  qu'il  désigne.  La  loi  serait,  en  effet,  trop 
tilement  éludée  si  un  libraire  pouvait  en  breveter  un  autre, 
I  exploiter  son  privilège  en  tel  lieu  qu'il  lui  plairait  de  choisir. 

Ê  principes  ont  été  consacrés  par  un  arrêt  de  cassation  du  4 
1823  ;  il  n'y  a  d'exception  à  cette  règle  qu'en  faveur  des  li- 
tvaires  ou  de  leurs  commis  qui  fréquentent  les  foires ,  pourvu 
nfils  ne  dépassent  pas  le  terme  fixé  ;  ils  sont  là  sous  la  protec- 
tion du  droit  commun  des  commerçants,  dont  aucune  disposi- 
tion spéciale  ne  les  a  exclus. 

La  profession  de  libraire  peut  être  exercée  concurremment 
arec  celle  d'imprimeur.  Mais  alors  le  libraire  est  tenu  de  rem- 
otir  les  formalités  imposées  à  l'imprimeur,  et  vice  versa. 

Les  imprimeurs  sont  tenus  d'avoir,  à  Paris ,  quatre  presses 
au  moins,  et,  dans  les  départements,  deux. 

Chaque  imprimeur  est  tenu  d'avoir  un  livre  coté  et  paraphe 
par  le  maire  de  la  ville  où  il  réside,  et  d'y  inscrire ,  par  ordre 
de  dates  et  sous  une  série  de  numéros ,  le  titre  littéral  de  tous 
les  ouvrages  qu'il  se  propose  d'imprimer,  le  nombre  des  feuil*- 
les^  des  volumes^  des  exemplaires ^  et  le  format  de  l'éditioA. 
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lin 

Les  publications  dispensées  de  la  déclaration  préaliUe  Mf  ^ 
seules  dispensées  du  dépôt.  I  ^eH 

Les  imprimeurs  et  les  libraires  ne  peuvent  imprimer  biM-q* 
biter  les  lois  et  les  règlements  d'administration  publique  tin  § 
leur  publication  par  la  voie  du  Bulletin  au  chef-lieu  da  Mf eu 
parlement.  f 

Toute  importation  de  livres  est  soumise  k  l'approbatîoai^ 
ministre  de  l'intérieur  ;  aucun  livre  en  langue  française  oablce  « 
tine,  imprimé  à  Tétranger^  ne  peut  entrer  en  France  8aiispi]n|B3 
un  droit  d'entrée.  Cette  disposition  est  applicable  à  tous  lesMai 
vres  écrits  en  langues  mortes  ou  étrangères,  soit  qu'ils  aient  AM^ 
imprimés  en  pays  étranger,  soit  qu'ayant  été  impriméicilà» 
France  ils  aient  été  réimprimés.  (  Loi  du  27  mars  1817  ).       lui 

Ceux  qui  cessent  la  profession  d'imprimeur,  et  généralemcÉlla 
tous  ceux  qui ,  n'exerçant  pas  ladite  profession,  se  trouvent  p^ld 
sesseurs,  propriétaires  ou  détenteurs  de  presses ,  fonte;  candè-l 
res  ou  autres  ustensiles  d'imprimerie,  les  imagiers,  dominotieB|li 
et  tapissiers,  doivent ,  dans  le  délai  d'un  mois,  faire  la  déda»  ■  j 
tion  desdits  .objets  :  dans  le  département  de  la  Seine ,  au  prttt  |i 
de  police ,  et,  dans  les  autres  départements,  au  préfet.  Lespr»  I 
ses  à  cylindres,  servant  à  tirer  des  copies,  sont  exceptées  de  I 
cette  disposition.  Les  contraventions  à  cette  disposition  fost  I 
punies  d'un  emprisonnement  de  six  jours  à  six  mois.  I 

PÉNALITÉ.  I 

Le  brevet  peut  être  retiré  à  tout  imprimeur  ou  libraire  coq-  I 
vaincu ,  par  un  jugement ,  de  contraventions  aux  lois  et  rè-  I 
glements.  1 

Les  imprimeries  qui  n^ont  pas  été  déclarées  au  ministère  de    I 
l'intérieur,  et  pour  lesquelles  il  n'a  pas  été  obtenu  de  permis- 
sion, sont  réputées  clandestines;  elles  doivent  être  détruites, et    { 
lespossesseurs  et  propriétaires  punis  d'une  amende  de  10,000 f. 
et  d'un  emprisonnement  de  six  mois. 

C'est  à  radministration  qu'il  appartient  de  faire  exécuter  le 
jugement  qui  ordonne  la  clôture  de  l'imprimerie  ou  de  la  li- 
brairie illégalement  ouverte;  et  pour  prévenir,  autant  que  pos- 
sible ,  le  retour  de  cette  infraction  aux  lois ,  l'autorisation  da 
gouvernement  est  nécessaire  pour  toute  vente  ou  transmission 
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^  un  tiers  ,  à  quelque  titre  que  ce  soit ,  d'une  imprimerie  ou 
MdTune  partie  d'imprimerie.  Les  commissaires  de  police  doivent 
^^eiller  à  ce  que  les  presses  et  les  caractères  ne  soient  adjugés 
^^'à  des  imprimeurs,  fondeurs  ou  autres,  munis  de  brevets. 
.''  t''Si  quelque  autre  personne  s'en  rendait  adjudicataire,  ils  doi- 
vent dresser  immédiatement  procès-verbal ,  et  suivre  les  objets 
*]|NMir  les  mettre  sous  le  scellé  ;  opération  dont  mention  doit  être 
'Snte  dans  l'acte  de  vente.  Le  scellé  doit  être  maintenu  jusqu'à 
Nse  que  les  presses  aient  été  rétrocédées  à  des  personnes  ayant 
^Éoalité  pour  les  posséder.  Afin  de  faciliter  cette  surveillimce  ^  le 
^^inistre  de  la  justice  à  enjoint  aux  commissaires  priseursf  et  au- 
tres officiers  publics  chargés  de  faire  les  ventes  mobilières,  de 
bidonner  avis ,  à  Paris  >  au  ministère  de  l'intérieur ,  et  y  dans  les 
=antre%villes,  au  procureur  du  roi,  de  toutes  les  ventes  de  pressas, 
~ caractères  et  autres  ustensiles  d'imprimerie.,  auxquelles  ils  sont 
vtriiargés  de  procéder. 

>i  II  y  a  lieu  à  saisie  et  séquestre  d'un  ouvrage  :  1<*  si  l'impfei- 
■ilnear  ne  représente  pas  les  récépissés  de  la  déclaration  et  du 
^pot  ;  2^  si  chaque  exemplaire  ne  porté  pas  le  vrai  nom  et  la 
^^aie  demeure  de  l'imprimem*  ;  3®  enfin ,  si  l'ouvrage  est  dé- 
iiiéré  aux  tribunaux  pour  son  contenu. 

Le  défaut  de  déclaration  d'un  ouvrage  avant  l'impression,  et 
le  défaut  de  dépôt  avant  la  publication,  sont  punis  chacun  d'une 
amende  de^il  ,000  fr.  pour  la  première  fois ,  et  de  2,000  fr«  pour 
la  seconde.  .,.'.. 

Le  défaut  d'indication  ,  de  la  part  de  Timprimeiu*,  de  son 
nom  et  de  sa  demeure ,  est  puni  d'une  amende  de  3,000  fr. 
L'indication  d'un  faux  nom  et  d'une  fausse  demeure  est  punie 
d'une  amende  de  6,000  fr» ,  sans  préjudice  de  lemprisonnement 
prononcé  par  le  Code  pénal. 

Les  exemplaires  saisis  pour  simple  contravention  aux  dis- 
positions ci-dessus  sont  restitués  après  le  paiement  des  amendes. 

Tout  libraire  chez  qui  il  est  trouvé ,  ou  qui  est  convaincu 
d'avoir  mis  en  vente  ou  distribué  un  ouvrage  sans  nom  d'im- 
primeur, est  condamné  à  une  amende  de  2,000  fr.^  à  moins 
qu'il  ne  prouve  qu'il  a  été  imprimé  avant  la  promulgation  de 
la  loi  da  21  octobre  1814.  L'amende  est  réduite  à  1,000  fr.,  si 
le  libraire  fait  connaître  T  imprimeur. 

VI.  ^9 
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Les  eontrarentions  sont  constatées  |Mir  ]Mrocès-Terlisui  ja 
commissures  de  police  j  et  déférées  au  tribuiud  de  police  tm-hil 
rectionnelle. 

Nous  avons  dit  plus  haut  qu'aucune  peine  n'était  proni 
contre  le  libraire  qui  exerçait  sans  brevet  Pendant  loDg4iaBff|  L 
on  avait  prononcé  pour  ce  fait  l'amende  de  500  fir«,  portfclteni 
parle  règlement  du  38  février  1823,  et  une  ordonnance  ro|ili,  lirai 
rendue  en  Conseil  d'Etat ,  le  1*^  septembre  1827,  avait  déddiliDui 
en  ce  sens;  mais,  depuis,  la  jurisprudence  des  tribunaux  inF*|été 
rié  sur  ce  point,  et  un  arrêt  de  la  Cour  de  cassation,  du  13  i>|coQ 
vrier  1836,  a  décidé  que  cette  pénalité  ne  devait  plus  être  i^ltra' 
pliquée,  attendu  que  le  règlement  de  1723  avait  été  slMPQg(|iie 
par  les  règlements  postérieurs.  Les  libraires  qui  n'ont  pssde 
brevets  restent  donc  simplement  soumis  à  des  mesura  adai- 
nistratives. 

Les  dessins,  gravures,  etc.,  mis  en  vente  sans  l'autoriistisft 
dont  nous  avons  parlé  plus  haut ,  peuvent  être  ccinfisqués,  etk 
publicateur  est  condamné  par  les  tribunaux  de  police  correc- 
tionnelle à  un  emprisonnement  d'un  mois  à  un  an ,  «t  à  ose  |  1 
amende  de  100  fr.  à  KOOO  f r. ,  sans  préjudice  des  pounuiles 
auxquelles  peut  donner  lieu  la  publication  ,  l'exposition  ctlt 
mise  en  vente  desdits  objets. 

Ndus  ne  nous  étendrons  pas  davantage  sur  les  dispositions 
pénales  auxquelles  sont  soumis  les  imprimeurs  et  les  libiaires 
dans  rexetcice  de  leur  profession.  Nous  n'avons  rapporté  que 
celles  qu'il  leur  importe  le  plus  de  connaiti*e ,  et  nous  avoas 
évité  d'aborder  les  discussions  inextricables  que  fait  naître  l'ap- 
plication de  cette  législation ,  qui  se  ressent  malheureusement 
des  événements  politiques  au  milieu  desquels  elle  a  pris  mis- 
sance.  Les  délits  de  la  presse  et  toutes  les  formalités  impotées 
pour  la  publication  des  journaux  ont  été  également  écartés  de 
cet  article.  Ce  n'est  pas  que  les  imprimeurs  ne  soient  fort  in- 
téressés à  connaître  cette  partie  de  notre  législation  ;  mais  c'est 
seulement  sous  le  point  de  vue  polititjue  et  dans  des  cirçonstio- 
ces  étrangères  en  quelque  sorte  à  l'exercice  habituel  de  leur 
profession. 

\^         Il  nous  reste  à  dire  quelques  mots  de  l'Imprimerie  royslef 
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£|ablissepient  qui  4  rendu  des  services  réels  à  la  typegrapfaie,  et 
qui  a  puissamment  contribué  à  ses  progrès. 


IMPRIMERIE    ROYALE. 


L'Imprimerie  royale ,  que  Ton  a  appelée  pendant  long- 

fK^mps  Imprimerie  du  Louvre  ^  fut  foudée  par  François  P'.  El^e 

devait,  jusqu'à  Tannée  1820^  le  privilège  général  d'ekécml^r 

"toutes  les  impressions  au  compte  de  TÉtat  ;  mais  ee  pri?{lég#  a 

4^k  supprimé  par  l'ordonnance  royale  du  12  j^vier  1820.  En 

conséquence ,  il  est  loisible  aux  ministres  et  chefs  d'sidmini^- 

Iration  de  s'adi*esser  à  elle  ou  de  traiter  avec  tout  ftu^ro  i^ipïi- 

Hneur  pour  les  impressions  nécessaires  à  leur  service. 

L'Impri^nerie  royale  est  spécialement  chargée  4e  l'impres- 
sion, de  la  distribution  et  du  débit  des  lois  ^  ordonnances ,  rè~ 
jglements  et  actes  de  l'autorité  royale^  du  bulletin  d0s  arrêts 4e 
la  Cour  de  cassation  \  du  service  des  conseils  du  roi,  dfyc  .cahÂpet 
et  des  bureaux  de  la  maison  du  roi ,  et  généraleiQeJit  de  tp«e 
impression  prévue  et  réglée  par  l'ordonnance , du  23  juiUe4  \^iS&. 
Elle  imprime  les  ouvrages  de  sciences. et  d'arts  pufaUés  ai|X  Jrais 
4u  gouver^iement,  en  vertu  d'une  autorisation  spéciale  4u  tOi  ; 
elle  se  charge  égaleipenf  d'imprimer  aux  frais  (des  autçur$^  S|ir 
autorisation  spéciale  du  garde  des  sceaux,  les^  ouvrages  iCOmpo- 
aë^,  en  tout  ou  en  partie,  de  caractères  étrangers.  ,    ■  , 

Les  imprimeurs  de  Paris  sont  autorisés,  par  4écisÎQn  du  ihi' 
PV^tre  de  la  justice,  à  faire  çpn^pof^r  %\  iifipi imer  à  Tioiprime- 
jfie  royale  la  partie  des  piivr^ges  qu'ils  ^uraie#»t  flnti;fpvis  d^s 
laquelle  il  se  trouverait  des  caractère  ori^taMX  OV  .quelfoes 
uns  des  signes  particuliers  qui  exi^t^nt  dans  \^  ^ttypograpbie 
étrangère' de  cet  établissem,ent.  4i>-  T'ibÉ^t'CHKr. 

INCENDIE.  (  Administration,  )  L'incendie. est  nais  par  la^oi 

au  nombre  des  fléaux  calamiteux  ,-et ,  comme  tel,  se  troiure, 

'pour  les  mesures  dont  il  peut  être  l'objet,  en  dehors  du  droit 

commun.  Ici ,  en  effet ,  il  n'y  a  pas  de  règle  générale  que  l'on 

puisse  appliquer  ;  on  ne  peut  tracer  à  l'autorité  les  mesures 

qu'elle  doit  prendre,  soit  pour  prévenir  ces  désastres,  soit  pour 

.  les  arrêter;  elle  a  à  cet  égard  un  pouvoir  discrétionnaire  qu'elle 

'  exerce  comme  bon  lui  semble ,  sous  sa  responsabilité  person- 

Adle  :  cVt^  ^  ^^  ^  prendre  cqasçU  d«i  çirçonstancesi  de  LV* 
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tensité  du  mal,  et  à  prescrire  toutes  les  mesures  qtt'dk  japa.! 
utiles  dans  Tintërêt  de  tous.  Ou  conçoit  sans  peine  qu'il  Vâ\ 
peut  être  autrement.  Aussi  les  lois  des  26-24  août  1790  &  i 
19-22  juillet  1791  chargent  d'une  manière  spéciale  les  caAs  \ 
municipaux  du  soin  de  prendre  les  mesures  nécessaires  vAx.  \ 
prévenir  les  incendies,  et  ces  principes  se  trouTent  reprodaSa-r^ 
dams  l'arrêté  du  gouvernement,  du  12  messidor  an  vui,f^Kd 
fixe  les  attributions  du  préfet  de  police.  lcl5L 

Ce  texte  est  le  seul  qui  ait  parlé  des  incendies  en  termes  fi^vn 
néraux,  et  c'est  sur  lui  que  Tautoritc  municipale  appoielnîs'i 
règlements  qu'elle  juge  utile  de  publier  dans  l'intérêt  deflL.  t 
administrés.  Ces  rè<*lements  varient  suivant  les  lieux  et  suiuÉÉi n 
les  industries  |)Our  lesquels  ils  sont  promulgués.  C'est  nilniifcii 
aux  tribunaux  appel<*s  à  prononcer  sur  les  contravenUonsàcakk 
arrêtés,  à  décider  s^ils  ont  été  rendus  dans  le  cercle  des  attritu^Ll 
tîons  de  rautoritf*  qui  les  a  rendus ,  et  s'ils  rentrent  réellemack 
dans  l'esprit  des  lois  de  1700  et  1791  ;  ainsi  la  Cour  de  cam- V^ 
tîbii  a  décidé  que  les  maires  pouvaient ,  pour  prévenir  ki  in-  ^  ' 
ceudies,  défendre,  dans  les  villes  et  bourgs,  de  couvrir  ancmi  V^ 
bâtiment  en  paille  ou  en  roseau  ;  d'empiler  le  bois  contre  la  W 
murs  des  cheminées  et  maisons  jusqu'à  une  certaine  bautear;  W 
de  bâtir  ou  réparer  les  maisons  en  bois  ou  colombage  ;  de  pb-  1* 
ccr  les  meules  de  grains  à  plus  de  100  mètres  des  habiti-  ■ 
tions,  etc.,  etc.  I 

A  Paris ,  où  les  cliances  d'incendies  sont  plus  fréquentes  (1)  I 
que  dans  aucune  autre  localité ,  les  mesures  les  plus  sévères  1 
sont  prises  pour  les  prévenir  ;  ainsi ,  les  fouis ,  forges  et  usines  I 
qui  exigent  des  fourneaux  ne  peuvent  être  établis  qu'il  n'en  ait  1 
été  fait  au  préalable  une  déclaration  à  la  préfecture  de  police;  ' 
il  en  est  de  même  des  magasins  ou  entrepôts  dé  charbon  de 
bois ,  des  chantiers  de  bois ,  des  magasins  ou  entrepôts  de 
bouille,  charbon  de  terre  ou  coke  ,  qui ,  de  plus ,  doivent  être 

(i)  En  i836,  le  nombre  des  feux,  à  Paris,  a  été  de  1,557,  «aroir:  i,S6o 
feux  de  cheminée,  174  feux  peu  graves  de  chambre  et  autres,  et  i3  incaidia 
violents.  Ces  incendii^s  ont  été  occasionnés,  savoir:  1,374  par  imprudcMea 
3  par  molveillance,  35  par  ilts  causes  iiiconoues,  80  par  des  vicea  de  constmc- 
lion,  el  t-p  par  accidenU.  L'évaluation  approximalire  des  dégâts  qu*iUoDt  ea- 
traSnés  est  de  364,326  Ir,  Ces  chiffres  sont  à  peu  pçès  les  mêmes  diaque  année. 
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^cialement  autorisés  ;  il  est  défendu  de  faire  le  conmerce  en 
&*tail,  soit  de  cliarbon  ,  soit  de  falourdes  ,  coterets  et  fagots , 
mi9  une  permission;  les  détaillants  ne  peuvent  avoir  du  feu 
l^ns  les  endroits  où  les  bois  ou  charbons  sont  déposés;  on  n'y 
nit  porter  de  la  lumière  que  dans  des  lanternes  fermées  ;  les 
nnrrages  ne  peuvent  être  déposés  que  dans  des  greniers  ou 
ims  des  remises  et  des  hangars  fermés  ;  ils  doivent  être  placés 
^Ustance  suffisante  de  tout  tuyau  de  cheminée  ou  de  poêle;  les 
laarrons,  menuisiers,  carrossiers  et  autres  travaillant  en  bois , 
i  s'occuperaient  en  même  temps  de  travailler  le  fer,  sont  te- 
,  s'ils  exercent  les  deux  professions"  dans  la  même  maison , 
?^y  avoir  deux  ateliers  séparés  par  un  mur,  de  manière  que  les 
^ocelles  de  la  forge  ne  puissent  jaillir  dans  Tatelier  oii  se  tra- 
duite le  bois.  Il  leur  es^  défendu  de  déposer  dans  Tatelier  au- 
^ubois,  recoupes  ni  pièces  de  charronnage,  menuiserie  ou  aLU- 
^tBj  à  moins  que  ce  ne  soient  des  ouvrages  finis  qu'on  serait 
^ecupé  à  ferrer,  et  à  la  charge ,  au  surplus ,  de  les  mettre  dans 
^  endroit  séparé  de  la  forge ,  en  sorte  qu'il  ne  reste  dans  ces 
ateliers  aucune  matière  combustible  pendant  la  nuit  ;  il  est  dé- 
tendu d'allumer  des  feux  dans  les  halles  et  marchés,  et  d'y  ap- 
^rter  aucuns  chaudrons  à  feu  ou  réchauds,  s'ils  ne  sont  de  pe- 
tite dimension  et  couverts  de  grillages  disposés  de  manie le  à 
|irévenir  tout  danger  ;  il  est  défendu  de  faire  du  feu  sur  les 
ponts,  quais,  à  Tile  Louviers,  dans  les  chantiers,  dans  les  pla- 
ces au  charbon,  sur  les  trains  et  sur  les  bateaux.  Les  réservoirs. 
de»  spectacles  doivent  toujours  être  pleins  d'eau,  et  les  pompes 
attachées  à  ces  établissements  constamment  en  bon  état  ;  les 
propriétaires  et  principaux  locataires  des  maisons  où  se  trou- 
Tent  des  puits  sont  tenus  de  les  nettoyer  et  de  les  entretenir  de 
poulies  solides,  de  cordes  et  de  seaux  toujours  en  état  de  ser- 
vir ;  ils  sont  également  tenus  de  tenir  les  pompes  en  bon  état; 
les  porteurs  d'eau  à  tonneaux  doivent  remplir  leurs  tonneaux . 
chaque  soir  avant  de  les  rentrer,  et  les  tenir  pleins  toute  la 
nuit,  etc. 

Ces  dispositions ,  jointes  aux  mesures  prescrites  lorsqu'il  se 
manifeste  un  incendie,  forment,  pour  la  capitale,  un  ensemble  ^ 
dç  règlements  au'on  chercherait  en  vain  dan#  les  arcbives  ie% 

.■••■■      '      ,  ■  *      -  •  * 
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antres  Tillet,  et  qui  serrent  joamellement  de  modèle  amant»'    I 
rites  de  DOS  départements.  m. 

Nous  avons  dit ,  au  commencement  de  cet  article  ,  qoe  la  )rf 
lois  de  1790  et  1791  n'avaient  parlé  des  incendies  qu'en  tennali^ 
généraux ,  et  qu'on  avait  laissé  à  ce  sujet  un  pouvoir  difcrf-n 
tionnaire  à  la  police  locale;  mais,  dans  un  autre  ordre  d'idé(i,|ci 
la  loi  s'est  occupée  de  régler,  autant  qu'il  était  possible,  hmàè 
questions  de  responsabilité  que  ces  événements  font  niâtit|fi 
Ainsi  y  le  locataire  répond  de  l'incendie,  à  moins  qu'il  ne  proaTtI  s 
que  l'incendie  est  arrivé  par  cas  fortuit  ou  force  majeure,  oilt 
par  vice  de  construction,  ou  que  le  feu  a  été  communiqué  pu  1 1 
une  maison  vobine  ;  s'il  y  a  plusieurs  locataires ,  tous  sont  soG 
dalrement  responsables  de  l'incendie,  sauf  la  preuve  qu'il  a 
commencé  dans  l'habitation  de  l'un  d'eux  «  auquel  cas  celui-tt 
seul  est  tenu,  ou  que  quelques  uns  ne  prouvent  que  l'incendie 
n'a  pu  commencer  chez  eux  ;  auquel  cas  ceux-là  n'en  sont  pas 
tenus.  (Code  civil,  art.  1733  et  1734.)  Ajoutons  que  l'incendie 
de  propriétés  mobilières  ou  immobilières  d'autrui,  causé  par 
la  vétusté  ou  le  défaut  ,  soit  de  réparation  ,  soit  de  nettoyage 
des  fours,  cheminées,  forges,  maisons  ou  usines  prochaines,  ou 
par  des  ^eux  allumés  dans  les  champs  à  moins  de  100  mètres 
des  maisons,  édifices,  forets,  bruyères,  bois,  vergers,  planta- 
tions, haies,  meules,  tas  de  grains,  pailles,  foins,  fourrages  ou 
tout  autr^  dépôt  de  matières  combustibles,  ou  par  des  feux  oa 
lumières  portés  ou  laissés  sans  précaution  suffisante,  ou  par  des 
pièces  d'artifice  allumées  ou  tirées  par  négligence  ou  impru- 
dence, est  puni  d'une  amende  de  50  fr.  au  moins,  et  de  500  fr. 
au  plus  (Code  pénal ,  art.  458  ) ;  que  ceux  qui  ont  négligé  d'en- 
tretenir, réparer  ou  nettoyer  les  fours,  clieminées  ou  usines  où 
l'on  fait  usafi;e  du  feu ,  et  ceux  qui  ont  violé  la  défense  de  tirer 
eu  certains  lieux  des  pièces  d'artifice ,  sont  punis  d'une  amende 
de  1  à  S  fr.  inclusivement  (art.  471);  enfin,  qu'une  amende  de 
6  à  lO  fr.  inclusivement  est  prononcée  contre  ceux  qui,  le  pou- 
vant, ont  négligé  ou  refuaé  de  faire  le  service  ou  de  prêter  le 
secours  dont  ils  oat  été  requis  en  cas  d'incendie  (art.  475). 
QuAnt  à  l  incendie  occasionaé  sciemment  et  volontairement,  il 
constitue  un  crime  punissable,  dans  certains  cas ,  de  la  peine  de 
mort.  On  peut  consulter  à  cet  égard  l'art.  434  du  Gode  pénal. 
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La  législation  sur  les  établissements  dangereux  ,  insalubres 
ou  incommodes ,  donne  à  Tautorité  Les  moyens  nécessaires  pour 
prévenir  les  incendies  dans  les  manufactures  soumises  à  cette 
législation.  Toutefois,  ces  moyens  sont  indépendants  des  me- 
sures extraordinaires  dont  ces  mêmes  établissements  peuvent 
être  l'objet  en  vertu  des  lois  de  1790  et  1791  ;  car,  quoique  le 
décret  de  1810  et  l'ordonnance  royale  du  14  janvier  1815  aient 
—  prévu  les  formalités  à  remplir  pour  leur  formation  et  pour  leur 
suppression,  ils  peuvent  néanmoins  être  fermés  sans  l'observa^ 
tion  de  ces  formalités,  s'il  est  reconnu  qu'ils  présentent  des  dan« 
gers  réels  d'incendie.  Dans  tous  les  cas,  ces  établissements,  et 
nous  citerons  notamment  les  artificiers ,  les  distilleries ,  les  fa- 
briques où  Ton  fait  usage  de  poudres  fulminantes,  les  fabriques 
de  bitumes,  de  briquets  pLospboriques,  de  caramel ,  de  vernis, 
d'encre  d'imprimerie,  les  fonderies  de  métaux,  le  travail  des 
résines,  des  goudrons,  les  fabriques  d'buile ,  les  usines  à  gaz, 
les  fabriques  de  poudre  fulminante,  les  fonderies  de  suif,  les 
veiTeries,  etc.,  etc.,  exigent,  en  ce  qui  concerne  le  danger  du 
feu,  les  plus  grandes  précautions,  et  une  surveillance  spéciale. 
G'est  ici  que  l'administration  doit  s'entourer  de  tous  les  élé-' 
llients  propres  à  la  diriger  dans  l'appréciation  des  conditions 
qu'il  importe  de  prescrire  à  ces  usines.  Sous  ce  rap|)ort ,  les 
conseils  de  salubrité ,  et  particulièrement  celui  de  Paris ,  ont 
rendu  de  grands  services  à  l'industrie  par  l'indication  de  nou« 
veaux  procédés  propres  à  rendre ,  dans  qu(*1ques  unes  de  ces 
usines,  les  travaux  moins  insalubres,  et  surtout  moins  fréquen»- 
tes  les  chances  d'incendie.  (Yoy.  Etabitissemeiits  insalubres. 
Forges  et  fours.  Ad.  Trebuchet. 

INCENDIE.  Les  effets  désastreux  des  incendies  sont  trop 
connus  pour  que  nous  devions  chercher  à  en  retracer  ici  le  ta- 
bleau ;  nous  nous  appliquerons  à  réunir  ce  qu'il  peut  être  utile 
de  bien  faire  connaître  sur  les  moyens  à  employer  pour  com- 
battre le  développement  de  cet  effrayant  fléau,  et  porter  d'utiles 
secours  à  ceux  qui  s* y  trouvent  exposés. 

Les  feux  les  plus  fréquemment  observés  dans  les  grandes 
^lles  sont  ceux  qui  se  développent  dans  les  tuyaux  de  chemi- 
nlè  par  ràctutiinlation  de  la  soie,  provenant  soit  de  l'absence 
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de  ramonage,  soit  du  manque  de  soin  que  les  individus  chargji 
de  ce  travail  mettent  à  l'exëcuter. 

Si  les  parois  du  tuyau  d'une  cheminée  étaient  composées  de 
matières  bien  solides  et  capables  de  résister  à  Faction  d*ane 
température  élevée  ;  qu'il  n'y  existât  aucune  fissure,  qu'aucuoe 
portion  de  substance  combustible  ne  Se  trouvât  à  proximité,  la 
combustion  de  la  suie  dont  ses  parois  seraient  recouveites  n'of- 
frirait aucun  danger  ;  c'est  ce  qui  a  lieu  pour  les  conduites  ea 
fonte  ,  que  l'on  ramone  souvent  en  y  mettant  le  feu.  Mais  le 
plâtre ,  qui  s'altère  par  l'action  de  la  chaleur,  présente  fré- 
quemment des  solutions  de  continuité,  que  l'incendie  dévelop- 
pe ,  et  qui  cependant  était  presque  généralement  seul  employé 
autrefois  pour  la  construction  des  corps  de  cheminées ,  est  loin  ] 
d'offrir  la  même  sécurité  ;  souvent  aussi  on  trouve ,  malgré  lei 
règlements  qui  le  défendent,  quelques  portions  de  bois  limi-  ^ 
trophes,  et,  dans  beaucoup  de  cas,  on  en  a  même  rencontré  tra- 
versant les  parois  mêmes  des  cheminées. 

Les  constructions  en  briques ,  quoiqu'elles  n'offrent  pas  au- 
tant d'assurances  que  la  fonte,  sont  cependant  de  beaucoup  pré- 
férables au  plâtre  et  au  moellon,  et  l'usage  que  l'on  commence 
à  en  faire  plus  généralement  est  une  des  choses  les  plus  utiles 
que  nous  ayons  imitées  de  divers  pays. 

Lorsque  le  feu  se  manifeste  dans  une  cheminée  ;  si  elle  est 
munie  inférieurement  d'une  trappe,  on  doit  s'empresser  de  bais- 
ser celle-ci,  pour  intercepter  la  communication  de  l'air;  ce 
moyen  suffit ,  dans  beaucoup  de  cas ,  pour  arrêter  l'incendie  ; 
mais  si  l'ouverture  antérieure  ne  peut  être  close  de  cette  ma- 
nière, il  faut  pourvoir  au  moyen  d'y  parvenir  ;  pour  cela ,  on 
retire  de  l'âtre  tout  le  feu  qui  s'y  trouve ,  on  étale  sur  l'ouver- 
ture un  drap  mouillé,  que  l'on  maintient  sur  la  tablette  à  l'aide 
de  corps  pesants,  et  on  assure  la  fermeture  en  y  appliquant  une 
porte,  une  planche,  une  table  ou  tout  autre  corps  de  forme  ana> 
logue  et  d'une  grandeur  convenable  ;  sans  cette  précaution ,  les 
ouvertures  que  laisse  le  drap  permettent  à  l'air  de  passer  et 
d'activer  l'incendie  ,  et  le  courant  produit  est  si  violent,  que  k 
drap  peut  être  entraîné  dans  l'intérieur  de  la  cheminée.  La 
i:ombustion  ne  peut  se  prod^ire  saps  air  ;  en  e|npêc}iant  le  coq» 
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kt  ascensionnel,  Tacide  carbonique  formé,  etPazote  proTe* 
i3t  de  la  portion  d'air  décomposé,  remplissent  sufEsanmient  la 
ancité  de  la  cheminée  pour  ne  pas  permettre  aux  matières  en- 
rhmées  de  continuer  à  brûler. 

Wie  fait  explique  très  bien  ce  qui  se  passe  danj  l'emploi  du 
afre  :  si  au  lieu  d'enlever  le  feu  de  Tâtre  ,  on  l'y  étale ,  et 
t?on  projette  dessus  1  kilog.,  par  exemple,  de  soufre,  en  fer- 
■Bit  aussitôt  la  partie'  antérieure ,  le  soufre  brûle ,  absorbe 
■•Itîgène,  en  formant  du  gaz  sulfureux,  qui  éteint  les  corps  en 
■nbustion.  Ce  moyen  ,  essayé  un  grand  nombre  de  fob  ,  a 
■Imi  de  très  bons  résultats  ;  mais  il  faut  qu'il  soit ,  comme  le 
■nemier,  appliqué  dès  l'origine  de  l'incendie  ;  plus  tard ,  il  ne 
%duit  presque  plus  d'effet. 

DanB  tous  les  cas,  il  est  important  de  clore  le  plus  exactement 
Sssible  toutes  les  ouvertures  qui  peuvent  donner  lieu  à  un 
durant  d'air. 

Quand  l'incendie  est  très  intense  et  qu'il  est  urgent  de  déta- 
Ker  toute  la  suie  enflammée ,  -on  place  un  /drap  mouillé  sur 
^verture  de  la  cheminée ,  de  manière  qu'il  pende  tout  au- 
Imr,  on  l'assujettit  sur  la  tablette  avec  des  corps  pesants,  et 
h  saisissant  au  milieu  avec  la  main ,  on  l'enfonce  profondé* 
heht  et  on  le  retire  avec  vivacité  ;  cette  espèce  de  ]iompe  aspi- 
tnte  fait  tomber  une  grande  quantité  de  matières  en  com- 
kistion ,  que  Ton  éteint  avec  de  l'eau ,  et  qu'on  extrait  du 
byer,  et  Ton  recommence  ainsi  autant  de  fois  qu'il  est  bé» 
Oin. 

L'introduction  de  Feau  par  la  partie  supérieure  devient  sou- 
rent  nécessaire;  on  la  détermine  par  l'orifice  même  ou  par  une 
wirerture  que  l'on  pratique  sur  l'une  des  parois. 

Lorsque  l'importance  de  l'incendie  exige  l'emploi  des  pom- 
es,  les  hommes  exercés  au  genre  de  manœuvres  qu'elles  né- 
iasitent  sont  devenus  presque  indispensables  ;  cependant,  lors- 
le,  dans  une  fabrique,  par  exemple,  on  est  pourvu  des  moyens 
nvenables ,  de  bien  utiles  secours  peuvent  être  administrés 
r  le  moyen  de  petites  pompes. 

Nous  pensons  qu'il  sera  utile  de  faire  connaître  ici  les  divers 
pareils  et  moyens  nécessaires  pour  les  secours  k  porter  dans 
I  ineenAîes,  en  pous  borpant  à  ceux  dont  l'ocpermce  a  9$m^. 
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résenroir  d*air,  sans  avoir  autre  chose  à  faire  qa*i  retirer  lei 
boulons  qui  les  y  fixent,  et  qu'elle  ne  porte  aueune  soudure. 

Pour  que  l'eau  panrienne  facilement  à  la  hauteur  ou  à  h  & 
tance ,  quelquefois  très  considérable ,  qu'elle  doit  atteindre,  oi 
emploie  le  ressort  de  l'air  comprimé  pour  la  projeter  de  tonte 
la  force  convenable  ;  les  tiges  des  pistons  sont  mobiles  haut  et 
bas  sur  un  axe,  afin  qu'ils  n'éprouvent))^  de  flexion  danslav 
mouvement  alternatif. 

La  bâche  en  cuivre  qui  renferme  les  pompes  est  placée  m 
une  semelle  permettant  de  l'établir  facilement  sur  le  sol,  et  de 
la  placer  sur  une  voiture  qui  sert  à  la  transporter  rapidement. 
Le  jeu  de  cette  pompe  exige  un  assez  grand  nombre  d'hommes, 
qui  agissent  facilement  à  Taide  de  leviers  que  l'on  passe  dans 
l'ceil  qui  en  forme  l'extrémité. 

Fig.  61 ,  coupe  dans  le  sens  de  la  longueur. 

A  semelle  sur  laquelle  est  posée  la  pompe  ;  B  B  boulons  à 
écrous  pour  maintenir  tout  le  système  ;  G  plaque  servant  â  h 
fermeture  de  tout  l'appareil  ;  D  croisillon  servant  de  support 
au  balancier  E  ;  F  F  corps  de  pompe  ;  G  G  pistons  ;  H  H  sou- 
papes des  corps  de  pompe  ;  I  tuyau  d'injection  dans  le  réservoir 
d'air;  L soupape  du  réservoir  d'air;  M  réservoir  d'air;  N  ex- 
trémité du  balancier  sur  laquelle  est  fixé  l'arc  portant  le  le* 
vier  ;  O  poignée  pour  le  transport  de  la  pompe  ;  a  a  tiges  des 
pistons;  b  point  de  rotation  du  balancier  ;  c  c  œil  destiné  à  re- 
cevoir le  levier  pour  la  manosuvre  de  la  pompe. 

Fig,  62. 

n 
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Fig.  62.  N  extrémité  du  levier  servant  à  manœuvrer  la  poq)^; 
ce  {|eil  pratiqué  à  chaque  extrémité  de  l'arf  adaftc^àn  lavisrj 
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W  levier  en  bois  que  l'on  passe  dans  chaque  œil  ;  un  hoinme  est 
^lacé  au  point  d,  les  deux  autres  au-deÛde  e  t. 
Fig.  63. 


Fig.  63.  Plan  inférieur  des  corps  de  pompe  et  du  réservoir 
Pair.  A  réservoir  d'air  ;  B  B  corps  de  pompe  ;  C  C  tuyau  condui- 
sant l'eau  de  chaque  corps  depompe  au  réservoir  d'air;|Dtayau 
conduisant  l'eau  dans  les  boyaux.  ' 

'  Fig.&t.  Fig.64.Dét«iU  de  U^basedH 

réservoir  A' air.  A  B,'t»yaui  de 
coramunicatiou  avec  kl  coi-ps  de 
pompe  ;  D  soupape  seivantà  'Pfai. 
ductrotioD  de  l'eau^  dans  le  réser- 
voir ;  G  tuyau  effarent. 

Lorsqn'uta  puits  ou  un  vèitt- 
voiren  contré>bas  dv  sol  per^uet 
de  fournir  à  la  pompe  la  quantité  d'eaa  nécessaire ,  on  adapte  k 
celle-ci  uo  tuyau  qui  plonge  jusqu'au-dessouè  du  niveau  de  l'eau; 
dans  le  cas  contraire,  ou  alimente  autant  que  possible  la  pompe 
Ml  moyen  d'une  chaîne  formée  d'un  assez  grand  nomlve  de 
personnes  pour  que  chacune  d'elle  n'ait  pas  besoin  de  quitter  sa 
place  pour  recevoir  de  celle  qui  la  précède  et  pour  passer  à  celle 
qui  la  suit  le  seau  qu'elle  reçoit ,  inais  pas  trop  rapprochées  ce- 
pendant, afin  d'éviter  le  clioc  des  seaux  et  la  déperdition  d'une 
llrop  grande  partie  de  l'eau,  dont  ta  totaUté,  jiulbeureusemeat, 
n'arrive  j«iiiaû  k  t4  destiaatioo. 
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"'^«r  •tiimifcutfr  ■.if^'  lucoaTcuients  que  nous  venons  dea^^ft- 

«<k  1  me  «ntmie  [inportauce ,  autant  que  la  chose  ot 

-  -s*»^  Lv .       (-•;.uL£acr  .:euA  ciiaîues  j  Tune  pour  les  seaux  vides, 

IL. .    t'tii  .r«i.v  4Ui  ?out  pleins;  il  en  résulte  plus  derapi- 

.^    .     ..'iLi>  .^    LU^uc  <.iau:t  L*adiuinistration  des  secours. 

'  OLf --.«-MMioai»*!!!»  ::c  sMt  pas  habituées  au  service  desyon- 

«•no.    .  vsuteA v:    «MTou  »  c iti  uue  v>  raude  fatigue  qu^md.  eltos  )ei  BUh 

^4i*.» ^ i. bmu  /^u^?  ^u  .  -Lcs  >  dctacîieut  à  soulever  le pi»toB  çoiluie 

j  ài:£tu^i    m/a veulent  est  le  seul  que  f  od  (kire 

.:■«/>  ^tic    .^ou  éprouve  pendant  cette  ahemtJTe 

«..^•.K«ui'«ttwnc  te  travail. 

•w.^«.  .   ..«..xuic  àou(  les  pistons  ont  14'^  de  diamè- 

. .  .^.u«.u^>  w^.  ..voiTM  .  peut  lancer  250  jl  3i0  litrei 

Av.      t.    •it..wk%«.  .  :,*y  iicin:!i>  de  liauteur,  avec  des  hovauide 

m 

.  ^...^  ^u«.  MouûiuvrtM  |Mr  douze  hommes. 
.>«  ...1.  AMA«'.-iL  .ix«  uuuuse  dans  toutes  les  directions, et 
-m —  ^«*«  *«>>■  utifc.  *«ttujiiku«à  âwi  action  devient  weettaire; 
'1  léÉnitir  f  ti  p-iTtnpr '^f^  htTjiuT  d[É:5j6ccn 
M««.«i»^««^  iw^a-iitL  .«latiiâti  itfu^ueur  couveaabk  pour  le  but 
.  ^  iv^;v>i..  -».>  ?cviiàjk  iout  en  cuir  clooie  ou  coasa 
»ije.  .«.  .^  'OMi  de  chanvre.  Les  premieis  sont 
.iivft'^i.  wWttUciuouuer ,  la  cloudre  exige  des 
^uct  jjs  siiveai  pas  bien  maixier  tous  \o 
s  .  .^.  >^  ..  >  ««•^•««•^  v^  ,^^fta.»ajtereut  tacilement  par  les  vaiû- 
,r^^.   X  .-^«wAiy.v^Mfc  V.  ^  '.lUiiiiUiie  auxquelles  ils  sont  ioumis,  et 

...  ^  .^.«M.  %t»4^»H^^**""*''"*P*"'^^^^Q"^^''*^^*  ceux  de  cuir  cousus 

«^   ..     V    v%«t«ha«i«w.  MMii  presque  seuls  employés  mainteDSDtà 

V.^^   «  .^M^-w^  «>Aui  ^Uiiiiectionnés  avec  soin  et  ciénagés  dans 

NÎK  *ff^-«^*«^  a*  -^kw^u  une  Longue  durée  ;  en  les  cousant,  on 

«^•«^  •'<««•  <«fc  'H^'Mi  aidi|i  ii>rttuuent  le  iil,  qui  est,  sanscela,  ' 

^^^«  «Hw  Iv^MiHw  >«:  déchire  dans  quelque  point  pendant 
^-.  -'.  *..  .çi»w  -Wi  -iifcMàdie,  il  est  indispensable  d'y  £aiire  une 
^.%«w»  r^^  *♦*  ^'v*uA«.itrti  de  continuer  son  service;  cette li- 
«»«A»  •*««-  ««/«««iM^  àt»  difficultés  ;  on  les  dimiuue  de  bau- 
rf^'  *"  •^^«*»*'>  wH^  -^  i'endi oit  où  elle  doit  etie  faite  uue 
igmi^i  A,  t^».  4^rMiik  utt  peaplus  qu'un  demi-cylindjei  qui 
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^4èvel6|»pe  U  partie  déchirée,  que  Ton  asmjettit  très  fmcUement 
.^  cette  manière  avec  la  corde. 

Lei  boyaux  sont  munis  à  l'une  de  leurs  extrémités  d'un  pas 
\|ei  Tit  extérieur,  et  à  Fautre  d'un  pas  intérieur,  qui  s'ajustent 
..4teilement  et  avec  rapidité.  Ce  mode  de  fermeture  est  très  so- 
^)ide ,  et  bien  facile  à  manier.  Tous  les  paa  de  vis  sont  samUa- 
Jj^tCêi  et,  A  Paris,  ils  sont  les  mêmes  que  ceux  àé&  bprnes-fontai- 
Wt,  dont  on  peut  tirer  un  bien  important  pH^l^  qugnd  il  s'en 
à  proximité  du  lieu  où  l'on  dpit  pqrter  des  secours. 

J^ig.  65. 
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^     f^.  6S.  Â  boyau  en  ctiir,  B  rondelle  ;  G  boîte  portant  un  pas  de 
'^intérieur  D;  £  autre  boyati;  G  i>ondelle;  Fpasde  vis  intérieur 
•'ajustant  sur  le  premier. 
y.  «4  ^extrémité  des  boyaux  on  adtpte  un  ajutage  conique ,  par 
■ia Moyen  duquel  on  diiige  l'eau  ifi^r  les  points  où  elle  est  né- 
IHMWair^  ;  Iç  jt^t  est  lapcé  ^vpc  uqe  {grce  d'environ  quatre  atmo- 
^jlJlferes ,  qui  est  nécessaire  pour  qu'il  puisse  détacher  et  fSeiire 
^ipOib^r  des  portions  d^  bois  enflamjné,  etc. 
^    Jk  Paris ,  chaque  pompe  â  incendie  est  munie  de  la  qlef  des 
INornes-fontàines  et  de  celle  du  robinet  d'eau ,  moyen  toujours 
■"iten  important  pour  accélérer  la  distribution  des  «ecour^. 

MOYENS   DE   SAUVETAGE. 

■  i 

Un  grand  nombre  de  moyens  de  sauyeitiage  pour  les  incen- 
dies ont  été  proposés  ou  employés  ;  des  échelles  plus  ou  moins 
ingénieusement  disposées  et  souvent  décrites ,  comme  celles  de 
Régnier,  de  Kermarec,  etc.,  ontpu  rendre  des  servicesdans  quel- 
cpies  cas  ;  mais  leur  complication  ,  les  difiicultés  de  leur  trans- 
port et  de  leur  mise  en  activité,  leur  prix  et  le  peu  d'occasions 
dans  lesquelles  ou  est  heureusement  obligé  de  s'en  servir,  de- 
vaient nécessairement  eu  limiter  remploi  et  surtout  le  nombre; 
il  en  résultait  que  ,  malgré  leur  utilité  ,  on  était  à  peine  dans  le 
cas  d'en  faire  usage.  Les  moyens  actuellement  adoptés  à  Paris 
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semblent  laisser  à  peine  quelque  chose  à  désirer  pour  le 
conditions  contraires,  comme  on  va  le  voir. 

JDes  échelles  en  frêne ,  de  4  mètres  de  longueur, 
12  échelons  ,  se  repliant  par  moitié,  portent  à  la  part 
rieure  un  demi«cercle  en  fer  de  38  centimètres  de  déf 
ment,  a6n  qu'il  puisse  embrasser  la  tablette  de  la  bai 


Fig.  66. 


Fig.  67, 


fixer  solidement;  l'échelon  ni 
celui  qui  le  précède  et  le  si 
formés  d'un  cylindre  en  fer 
le  premier  sert  de  pivot  à  la  gai 
dont  l'extrémité  donne  paasa^ 
boulon  avec  un  écrou  ii  oreille 
on  Teut  employer  Féchelle,  on 
en  enlevant  le  boulon  qui  pass 
l'échelon  supérieur,  on  le  pas 
le  deuxième  au-dessous ,  et  on 
jettit  en  serrant  le  boulon. 

Fig.  66.  A  partie  supérieure,  \ 
supérieure  de  l'échelle;  B  demî-< 
fer;  b  échelon  inférieur  de  h 
supérieure  de  l'échelle  servant  i 
de  rotation  à  la  partie  brisée  ; 
tion  de  la  plate-bande  quand  1 
est  fermée;  D  position  de  la 
bande  quand  on  veut  ouvrir  Yi 
le  boulon  passe  par  Tœil  D. 
Fig  67.  Boulon  servant 
tenir  l'échelle.  A  corps  du  1 
B  tête;  G  pas  de  vis  ;  D  c 
oreille. 


D 
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Fig.  68.  Fig.  68.  Elévation  de  réchelle.  A  partie 

supérieure  de  l'échelle;  B  partie  inférieure  ; 
XX  point  de  déploiement  de  l'échelle  ;  G 
;  échelon  du  milieu  servant,  d'axe  de  rota- 
tion  au  moyen  du  boulon  at/;  £  échelon 
inférieur  de  la  partie  supérieure  de  l'é- 
i|7chelle  ,  dans  lequel,  au  moyen  du  boulon 
^b  et  de  l'écrou  à  oreille  c,  on  maintient  la 
plate-bande  F  quand  l'échelle  doit  être 
^pliée  ;  D  échelon  supérieur  de  la  partie  in 
J  férieiu-e  de  l'échelle,  servant,  au  moyen  du 
boulon  b  et  de  l'écrou  à  oreille  c,  à  main- 
^tenir  la  plate-bande  F  quand  l'échelle  est  ouverte. 

Quand  il  s'agit  de  porter  des  secours  à  des  individus  placés  à 
Ta  partie  supérieure  d'un  édifice ,  ou  d'en  enlever  des  objets 
-foelconques,  le  sapeur  fixe  son  échelle  sur  la  pierre  d'appui  de  ^ 
%  baie  du  premier  étage,  en  brisant  les  vitres  au  moyen  de  l'arc 
en  fer,  si  la  croisée  n'est  pas  ouverte,  et  par  son  moyen  il  par- 
hrient  à  cette  hauteur^  il  recommence  de  la  même  manière  pour 
yies  étages  supérieurs.  Arrivé  au  point  où  le  sauvetage  doit  être 
NpLercé ,  il  élève  l'appareil  de  sauvetage  proprement  dit,  dont  la 
^limplicité  est  aussi  parfaite  qu'il  soit  possible  de  le  désirer. 
^ .     Un   sac   de    toile    de    16    mètres ,    longueur   suffisante 
MOV  que ,  fixé  à  Tétage  le  plus  élevé    d'un  édifice ,  l'ex- 
trémité inférieure  soit  à  peu  près  à  la  hauteur  du  sol,  et 
dW  diamètre  de  50  centimètres  environ ,  porte  à  la  partie 
supérieure  un  châssis  formé  de  quatre  fortes  barres  en  bois , 
qui  servent  à  en  tenir  l'entrée  ouverte  :  deux  sont  plus  lon- 
gues que  les  autres ,  elles  se  rapprochent  quand  l'ouverture 
n'est  pas  béante  ;  la  partie  inférieure  du  sac  est  fermée  par 
une  coulisse,  et  peut  s'ouvrir  à  volonté;  im  petit  cordage  est 
fixé  au  châssis  ;||run  des  sapeurs  en  tient  l'.extremité,  et  quand 
il  est  arrivé  à  la  baie  où  doit  s'exécuter  le  sauvetage ,  il  attire  à 
lui  la  manche,  l'introduit  dans  la  baie  en  la  déployant,  pose  les 
deux  grandes  barres  en  travers  du  tableau  de  la  baie,  et  n'a  be- 
ioin  pour  les  fixer  que  d'arrêter  la  courroie  qui  y  est  attachée; 
les  sapeurs  placés  sur  le  sol  tiennent  soulevée  l'extarémité  in- 
férieure du  sac  ;  par  l'ouverture  supérieure  ,   on  introduit 
VI.  3o 
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Aldini  avait  ajouté  à  son  armui-e  un  bouclier  de  toile  métal- 
li<que  au  moyen  duquel  on  éloigne  la  flamme,  et  qui  peut  oSrir 
de  Tavantage  pour  traverser,  par  exemple ,  un  pallier  ou  uitt 
petite  distance,  son  poids  peu  élevé  permettant  de  le  manœinrcr 
avec  la  plus  grande  facilité. 

APPAREILS   POUR   PéMÉTREa   DANS   LKS   GAZ    DÉUixÈRSS. 

Lorsqu'un  incendie  se  développe  dans  une  cave  ou  un  antre 
lieu  profond ,  la  quantité  d*acide  carbonique  qui  se  forme  peut 
devenir  telle  qu'un  homme  qui  y  descendrait  serait  asphyxié  ; 
d'ailleurs  la  masse  de  fumée  dans  laquelle  il  se  trouverait  placé 
rendrait  bientôt  la  respiration  presque  impossible  ;  il  est  donc 
d'une  haute  importance  de  trouver  des  moyens  d'éviter  ces 
dangers  ;  il  est  vrai  qu'en  enveloppant  le  bas  de  la  figure  avec 
un  mouchoir  mouillé  ,  on  peut  persévérer  quelque  temps  de 
plus  dans  le  lieu  incendié,  et  les  pompiers  savent  qu'en  se  cour- 
bant presque  jusqu'au  sol ,  ils  ne  sont  pas  incommodés  par  la 
fumée,  en  même  temps  qu'ils  aperçoivent  mieux  les  objets.  Sk 
l'air  nécessaire  à  la  respiration  était  pris  dans  cette  couche  pour 
arriver  aux  organes  respiratoires,  on  pourrait  plus  facilement  le 
priver  des  principes  nuisibles  qu'il  pourrait  renfermer  ;  c'est  ce 
qu'avait  cherché  un  mineur  anglais,  nommé  Roberts ,  qui  avait 
imaginé  dVnvelopper  la  tête  avec  un  capuchon  en  cuir,  serré 
autour  du  cou  par  le  moyen  d'une  courroie ,  et  garni  de  deux 
oculaires  en  verre  ,  et  à  la  hauteur  de  la  bouche  d'un  tuyaa 
de  cuir  de  1  mètre  environ  de  longueur,  portant  à  son  extré- 
mité un  renflement  en  tête  d'arrosoir,  dont  le  fond  était  re- 
couvert d'épongés  mouillées  de  lait  de  chaux ,  pour  absor- 
ber l'acide  carbonique  et  retenir  en  même  temps  les  produits 
de  la  fumée. 

Cet  appareil  fatiguait  beaucoup  ceux  qui  en  faisaient  usage, 
et  ne  pouvait  d'ailleurs  servir  que  peu  de  temps ,  parce  que 
bientôt  les  éponges  ne  retenaient  plus  les  gaz  nuisibles. 

U  est  évident  d'ailleurs  que  si  l'atmosphère  avait  été  privée 
d'une  quantité  assez  considérable  d'oxigène ,  la  respiration  n'y 
jserait  pluspossible;.car  la  chaux  ou  les  matières  quelconques  em- 
ployées ne  pouvaient  lui  rendre  son  principe  respirable.  Faute  de 
connaître  la  difiérence  entre  la  nature  des  ga2  irrespirables^  Ro- 
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berts,  croyant  trouver  dans  l'emploi  de  son  appareil  un  moyen 
de  pénétrer  sans  aucun  danger  dans  une  atmosphère  quelcon* 
que  y  aurait  été  exposé  à  périr,  là  où  l'air  aurait  renfermé  une 
trop  grande  proportion  d'azote. 

Lemaire  d'Angerville  avait  proposé  depuis  long-temps  un 
réservoir  d'air  comprimé,  porté  6ur  le  dos  par  le  moyen  de  bre- 
telles, et  communiquant  par  l'intennédiaire  d'un  tuyau  avec  la 
bouche,  sur  laquelle  il  est  fixé  par  un  ajustage  convenable  ren- 
fermant également  le  nez. 

La  quantité  d'air  que  contient  cet  appareil  est  assez  grande 
pour  que  la  respiration  s'effectue  facilement  pendant  quelque 
temps;  mais  comme  l'air  expiré  s'y  mêle,  il  le  rend  après  un  cer- 
tain temps  impropre  à  la  respiration ,  et  l'individu  qui  le  porte , 
outre  la  gène  que  lui  fait  éprouver  l'appareil  dans  divers  mouve- 
ments, ne  peut  jamais  éprouver'  cette  assurance  qui  fait  agir 
sans  crainte ,  parce  qu'il  ne  peut  jamais  savoir  combien  de 
temps  lui  durera  la  provision  d'air  qu'il  transporte ,  ce  qui  est 
un  grand  inconvénient ,  car  )ià;  OCW^tâ  d'en  manquer  doit  para-» 
lyserune  partie  desesmoyepiv  ^«''^  / 

Après  diverses  tentatifës  )>liis  ou  moins  heureuses,  le  cheva- 
lier PadUn,  colonel  det/^apeurs-pompiers  de  Paris ,  a  adopté  un 
appareil  qui  présente  m  très  grands  avantages ,  et  dont  on  a  eu 
déjà  Poccasion  de  vériB^^  à  un  assev  gnmd  nombre  de  reprbes, 
toute  Futilité. 

Ua^pareil  se  coifii^^al^_  é*titie  casaque  en  cuir,  portant  un 
capuchon  mj^'^gSS!Stii^^e  dompli^tement  la  tété  ;  à  la  place  d'o- 
culairel^qui  ne  permettaient  ^x  satpeurs  que  d'apercevoir 
les  objets  placés  directemeiit  démit  eux,  M.  Paulin  a  substitué 
une  lame  de  verre  courbai;  qiû  giS^rnit  la  partie  antérieure  du 
masque ,  et  laisse  libre  de(  Voii'^  p^r  un  simple  mouvement  de 
l'œil ,  tout  ce  qui  se  trouve  dans  ib  lieu  où  le  sapeur  se  trouve 
placé;  des  ftottgroies  serrées  autour  des  poignets  retiennent  les 
manches ,  une  ceintarê  assujettit  la  «aj^que  autour  des  reins , 
et  des  sous<:uisses ,  que  le  Conseil'  de  salubrité  a  engagé 
M.  Paulin  à  ajouter  à  son  appareil,  empêchent  qu'il  ne  se  sou- 
lève ;  sur  la  partie  latérale  gauche  se  trouve  un  ajustage  sur  lè* 
quel  on  visse  un  boyau  de  la  pompe  à  incendie,  par  le  moyÏBu 
duquel î  en  laissant  tette  pompe  vide,  on  injecte  dans  le  vête- 
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.i   -.rTs  au  sapeur,  et  lui  permet, 
^~:  .rncsTuere  dans  laquelle  il  se 

-■     -    ..     -rs^c;  1  Jir  neui;  etqui,  en  outre, 

-     ■  ■  ii-iaiielicment  le  corDs.  rtper- 

:■  ;r    .  j  ---iiiDs  Jiu  milieu  du  lover  de  l'in- 

rr^  .«wMmK  J'iiij  l'uue  ues  expériences  faites 

-:iix2aftuu  -iidrsfit  de  suivre  les  essais  de  cet 

ruT         -3    me  iiuve  assez  proioiide .  une 

■i,   ..    "iiuc  ,    . .  lesiue  et  dtî   <Gunre.a 

-  vi.*rur  -***  "  '^sie  plus  ae  vin^t-cina  xniniilB, 

:.^x'ic  -jiur  'zue  par  la  irop  violente  cfaalâv 

CL    lUA  idiubes,  qui  u'éiaicsiK  pv 
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r,^  .*/..  ^  /r:.-  a?  erre  :ourbée  pour  la  nsion;  B sifflet 
pftin  "ï^  -;;"■-''•'  '  ^««ord  pour  le  boyau  à  air  ;  D  collet em- 
pbihn'f' t'  if'ï'-ii^'"''^*  *"  îjoudin;  E  bracelets ,  F  sous-cuisses; 
0  hrf^uàMc^tMypm^mai  &  ceinture  ;  M  lampe. 
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Ce  que  l'on  peut  signaler  de  plus  important  dans  cet  appa- 
reil ,  c'est  sa  grande  simplicité  ,  la  facilité  de  son  emploi ,  et 
surtout  le  grand  avantage  de  ne  pas  obliger  au  transport  de 
machines  volumineuses,  difficiles  à  mouvoir,  et  de  pouvoir,  au 
cdtitraire,  se  servir  d'une  pompe  à  incendie,  qui  se  trouve  tou- 
|our8  là  où  un  incendie  se  développe  ,  et ,  par  conséquent ,  ^tre 
employé  dans  toutes  les  occasions. 

On  pourrait  rendre  cet  appareil  plus  avantageux  encbrç  en  y 
adaptant  un. pantalon  qui  préserverait  les  membres  inférieurs 
de  l'action  d'une  forte  chaleur,  et  permettrait  au  pompier  de 
rester  plus  long-temps  dans  le  foyer  (de  l'incendie. 

Le  sapeur  revêtu  de  l'appareil  a  tous  ses  mouvements  parfai- 
tement libres,  la  vision  facile  ;  armé  d'une  lance  à  eau  qu'il  cou- 
dait avec  lui ,  il  peut  attaquer  facilement  le  point  incendié ,  et 
si  une  chute  ou  quelque  autre  cause  l'oblige  à  soUicîtier  des 
secours ,  lé  tuyau  qui  lui  foui^nît  del'àlr  sert  de  cordage  pour 
U  retirer.  Il  est  tranquille  parce  qu^il  sait  que  l'air  nfe  petit  lui 
manquer,  et,  par  conséquent ,  il  Ig^'^rouve  aucune  crainte ,  et 
cette  assurance  morale  n'est  pas  Fùn  des  moindres  avantages 
que  l'emplbi  dé  cet  appareil  présente. 

Dans  divers  feux  de  caves,  où  Une  grahde  quantité  de  matiè- 
re^ grasses  brûlaient,  et  qui ,  par  liés  vapeurs  <^'élles  di^gâ- 
geaient,  comme  par  la  nature  de  l'air  qui  p^i>vénait  de  leur 
action ,  n'auraient  permis  à  aucun  individu  de  Subsister,  des 
sapeurs  ont  porté,  presque sanis  aacune  £itigûe  ,''des  tfecoui^s 
qa'aùqun  des  moyens  employés  jusque  là  h'kûrAît  permis  dé 

La  facilité  du  tran6fk>rt  de  cet  appareil  sUr'  les  vôituris ,  la. 
rapidité  avec  laquelle  le  sapeur  peut  %eh  être  revêtu ,  ne  sont 
pas  les  moindres  avantages  que  présenté  son  emploi. 

M.  Paulin  a  imaginé  d'adapter  à  son  àp^Sreil  une  lanterne 
que  le  sapeur  attache  à  sa  blouse,  et  qui  lui  péirmët  de  se  diti- 
ger  dans  des  lieux  obscurs  et  rempli^  dé  gaz  iïnpropres  à  la 
combustion  ;  cette  lampe  est  alimentée  par  un  petit  boyau , 


Fig.  70. 
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Fig.  70.  Lampe  :  b  réflecteur  ;  d  c)l^ 
minée  ;  /  tuyau  adapté  à  la  blouse  pms 
fournir  de  Fair  à  la  lampe  ;  g  raccord 
du  boyau  de  la  lanterne  avec  la  bloue. 
Pour  que  le  sapeur  puisse  répondre 
aux  signaux  qui  lui  sont  donnés ,  et 
avertir  du  danger  auquel  il  poumit 
être  exposé ,  ou  donner  des  signaux , 
un  sifflet ,  adapté  à  la  hauteur  de  b 
bouche,  est  tellement  disposé  qu'il  peut 
lui  servir  à  fournir  les  sons  accoutur 
mes,  sans  être  exposé  à  respirer  la  fa- 
mée ou  les  gaz  délétères.  Les  courroies 

qui  serrent  les  manches  et  la  ceinture 
laissent  facilement  passer  l'eicès  d'air  injecté  dans  la  casaque». 
sans  qu'il  puisse  y  pénétr^  d'air  vicié  ;  le  gonflement  pro- 
duit par  Tinsufflation  de  l'air  laisse  le  sapeur  dans  une  atmo- 
sphère d'air  frais ,  qui  lui  permet  de  n'être  pas  fatigsé  par  Té- 
chauffement  de  l'enveloppe  dans  laquelle  il  se  trouve  renfermé. 

Cette  facilité  de  pénétrer  .  et  de  rester  pendant  un  très  long 
temps  dans  les  gaz  }es  plus  délétères  a  permis  à  des  individus 
de  descendre  dans  des  cavités  profondes ,  sous  le  sol ,  où  se 
trouvait  enfouie  luie  grande  quantité  de  drêche,  dont  la  fermen- 
tation avait,  fourni  une  atmosphère  de  gaz  carbonique  ,  qui  se 
renouvelait  au  fur  et  à  mesure  de  l'enlèvement  des  matièras , 
sans  qu'ils  aient  ressenti  la  moindre  incommodité. 

La  seule  précaution  que  l'^on  ait  à  prendre ,  est  de  s'attacher 
à  ne  former  a^ucun.nœud  avec  les  boyaux,  afin  que  l'air  puisse 
passer  avec  tout^  liberté. . , 

On  sent  facilement  combien  les  sous-cuisses  adaptées  à  l'ap- 
pareil sont  avantageuses  pour  éviter  qu'il  ne  remonte  jusque 
.sous  les  bras  si  on  était  obligé  de  jotirer  le  sapeur  avec  le 
boyau  adapté  à  la  casaque. 

M.  Paulin,  a  également  fait  servir  son  appareil  pour  les  ou- 
vriers exposés  à  l'action  de  vapeurs  ou  de  gaz  délétères,  comme 
les  doreurs  sur  métaux.  Le  seul  inconvénient  que  présente  cette  . 
application  consiste  en  ce  que  l'ouvrier,  libre  d'ailleurs  de  tous 
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mouvements,  est  obligé  de  rester  renfermé  dans  une  enve- 
>ppe  qui  lui  permet  difficilement  de  communiquer  avec  les  au* 
par  le  moyen  de  la  parole,  et  que,  pour  obtenir  l'insuffla** 
-ion ,  il  faut  nécessairement  avoir  une  force  motrice  ;  dans  un 
3Ktelier  où  cet  appareil  a  été  employé,  l'homme  mettait  en  mou- 
vement un  soufflet  par  le  moyen  d'une  pédale,  et  dans  un  autre 
Ke  soufflet  était  mu  par  une  roue  à  chien. 

Malgré  les  avantages  que  cette  application  peut  présenter, 
310US croyons  que   la  forge  de  M.  d'Arcet(Voy.  Doreur)  est 
Jte  beaucoup  préférable,  parce  que  toutes  les  vapeurs  sont  en- 
levées de  l'atelier  au  moyen  de  l'appel ,  tandis  qu'ici  elles  s'y 
Téj>andent ,  et  si  elles  n'agissent  pas  sur  le  doreur,  elles  conti- 
nuent de  pouvoir  agir  sur  les  autres  ouvriers  de  l'atelier.  Dans 
notre  opinion,  cette  considération  est  d'une  grande  impoii;ance, 
parce  qu'elle  inspire  une  fausse  sécurité  aux  ouvriers.  Nous 
croyons  qu'il  serait  bien  préférable,  si  on  adoptait  l'usage  d'une 
ventilation  forcée,  de  l'employer  à  produire  sur  la  cheminée 
un  appel  très  vif,  réservant  l'appareil  Paulin,  par  exemple, 
pour  le  travail  de  quelques  pièces  d'une  grande  dimension,  que 
l'on  ne  pourrait  pas  placer  sur  la  forge,  et  qui  oifriraient  alors . 
de  grands  dangers  pour  les  ouvriers. 

Dans  tous  les  cas ,  l'appareil  Paulin  peut  être  utilement  ap-^ 
pliquéà  ungrand  nombre  d'usages  que  l'expérience  indiquera;  * 
par  exemple ,  dans  les  boyaux  de  mines  remplb  de  gaz  délé- 
tères; à  fond  de  cale  dans  les  navires,  etc.  Une  modification 
que  lui  a  fait  subir  récemment  son  auteur  le  rend  même  ap- 
plicable aux  travaux  sous  l'eau ,  et  de  beaucoup  supérieur  à 
la  CLOCHE  DU  PLONGEUR  ,  parcc  que  l'boïnm'e ,  pouvant  agir 
librement ,  est  dans  le  cas  de  se  livrer  à  des  travaux  que  l'em- 
ploi de  la  cloche  ne  lui  aurait  pas  perm&i.  L'appareil  consiste 
alors  en  un  casque  en  ferblanc ,  muni  ;  comme  celui  de  cuir^ 
d'une  forte  pièce  de  verre;  une  large  bande  en  cuir  des- 
cend jusque  sur  les  épaules,  et  sert  à  envelopper  un  colliet' 
d'.éponges  recouvertes  d'un  cuir  mince,  qui  suffisent  pour 
empêcher  la  pénétration  de  l'eau ,  sans  produire  de  pression 
sur  le  larynx  ;  une  courroie  serré  cette  garniture  autour  du 
cou.  L'insufflation  de  l'air  a  lieu  par  le  moyen  d*un  boyau  de 
SoyTO,  qui  s'adapte  au-dessus  du  casque  ;  le  casqué ^e^  &re'à-lar 
ceinture  par  des  courroies  qui  l'empêchent  de  fatiguer  la  tête> 
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afin  d'isoler  complètement  les  deux  parties.  Ce  moyen,  kai 
apparence ,  ne  servirait ,  en  réalité ,  qu'à  propager  Vh 
par  la  chaleur  qu'acquérerait  la  tôle ,  tandis  qu'un  rideni 
TOILE  MÉTALLIQUE  à  grandes  mailles  offre  de  grands  avantagei,^ 

M.  d'Arcet  a  vu ,  au  premier  incendie  de  TOdéon ,  qne^ 
feu  s'est  pro))agé  rapidement  au  théâtre  ,  sans  qu'il  y 
de  fumée  dans  la  salle ,  et  il  put  rester  très  long-temgi 
une  loge  sans  être  incommodé  par  la  chaleur  ;  la  scène  éCûti 
feu,  que  la  salle  était  encore  intacte,  quand  une  pièce  de 
tomba  du  côté  gauche  du  cintre ,  pai*-dessns  la  rampe , 
Torchestre,  et  vint  mettre  le  feu  à  quelques  banquettes  dn] 
terre  ;  le  courant  d'air  qui  affluait  sur  la  scène  était  si  nq^i] 
que  la  fumée  se  dirigeait  horizontalement,  et  que  llftiplffll| 
du  parterre  faisait  peu  de  progrès  :  à  peine  s'il  se  réMMlll] 
fumée  dans  la  salle  pendant  une  demi-heure ,  'mau|[ré-4k| 
tout  le  parterre  fut  incendié. 

Dans  ime  salle  de  spectacle  munie  d'un  rideau  de  toile  mi-! 
tallique ,  le  feu  prenant  aux  décorations ,  et  ne  pouvant  être 
éteint ,  il  faudrait  fermer  la  cheminée  d'appel  au-dessus  dft 
lustre ,  baisser  la  toile  métallique ,  ouvrir  toutes  les  portes  dn 
vestibule ,  des  corridors  et  des  loges  inférieures  ;  ouvrir  les  vo- 
lets de  la  cheminée  d'appel  de  la  scène  ,  et  casser  à  coups  de 
pince  ou  autrement  les  carreaux  des  parties  élevées  des  étagei 
supérieurs  de  cette  partie  du  bâtiment.  Il  s'établirait  un  cou- 
rant d'air  qui  passerait  par  la  salle  et  la  toile  métallique,  pour 
affluer  sur  la  scène  ;  il  faudrait  alors  hâter  autant  que  possible 
la  chute  des  combles  enflammés ,  pour  éviter  l'altération  des 
murs. 

Des  pompes  dirigeraient  pendant  ce  temps  une  quantité  d'eau 
suflisante  sur  la  toile  métallique  ,  pour  la  refroidir,  et  sur  les 
objets  enflammés  qui  pourraient  la  traverser,  pour  les  éteindre* 
Des  soins  particuliers  devraient  être  donnés  sur  la  scène  pour 
éviter  que  quelque  pièce  de  bois  ne  vînt  tomber  sur  la  toile; 
par  ce  moyeu,  on  bornerait  l'incendie  à  la  partie  que  l'on  n'au- 
rait pu  sauver.  On  agirait  en  sens  inverse,  s'il  s'agissait  de  sau- 
ver la  scène. 

L'adoption  du  rideau  de  toite  métallique  a  été  prescrite  par 
l'autorité  pour  les  théâtres  de  Paris ,  à  mesure  que  des  con^ 
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ons  fourniront  le  moyen  de  l'y.  adapter.  G'eat  une  amé- 
)n  d'une  grande  importance. 

des  causes  les  plus  graves  et  les  plus  inuninentes  de  pro-> 
)n  d'un  incendie  sur  la  scène  consiste  dans  les  décora- 
t  surtout  les  ciels  et  les  pièces  de  fond  qui  la  transmet- 
vec  une  grande  rapidité  jusqu'aux  combles ,  où  une  fois 
liné  il  n'est  plus  possible  d'en  borner  les  e£fets.  Les  dé- 
»ns  peuyent  être  assez  facilement  enlevées,  mais  les  pièces 
Is  et  les  ciels,  fixés  à  la  partie  supérieure,  ne  seraient  sus- 
ies  d'être  retirés  qu'en  coupant  les  cordes  qui  les  soutien- 
Fusqu'ici  ils  étaient  maintenus  par  le  moyen  d'un  cro- 
chet À,  fig.  71,  fixé  avec  des  vis  sur  une  pla- 
que attachée  elle-même  après  une  traverse  en 
bois  G  ;  le  nœud  de  la  corde  D  passait  sur  le 
crochet ,  et  était  empêché  d'en  sortir  par  le 
moyen  d'un  ressort  E.  Quand  l'incendie  ga- 
gnait la  scène  en  se  développant  sur  un  ciel , 
par  exemple ,  il  aurait  fallu ,  au  moyen 
d'une  lance  attachée  à  l'extrémité  d'un  long 
manche  ,  aller  couper  successivement  toutes 
les  cordes ,  ce  qui  exigeait  un  temps  que  l'on 
ne  pouvait  espérer ,  ou  exposer  les  sapeurs 
rands  dangers,  sans  permettre  de  détruire  immédîate- 
Fig.  72.  Fig.  73. 
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ment  cette  cause  flagrante  d'incendie,  on  diriger- mr  cei 
une  lance  dont  Tcau  avait  la  plus  grande  peine  à  attei 
parties  enflammées. 

M.  Cuiller  vient  d'apporter  au  mode  de  suspension  me 
dification  d'une  haute  importatice ,  dont  l'extrême 
augmente  encore  le  mérite.  ISur  une  pièce  de  bois  A , 
et  73,  d'une  longueiu*  convenable  pour  soutenir  ube  oa 
sieurs  pièces,  est  fixée  une  tige  de  fer  B  légèrement  cou 
sur  laquelle  passe  le  nœud  de  la  corde  G.  La  pièce  de 
pose  sur  une  traverse  D,  et,  pour  l'empêcher  de  bascoler, 
corde  E  s*y  trouve  fixée  en  un  point  F,  et  se  trouve 
par  un  moyen  convenable  à  la  partie  inférieure  ;  le 
sert  à  maintenir  un  instant  la  corde  quand  on  vent  fiiiie 
ber  la  décoration.  Si  un  incendie  se  développe ,  il 
couper  la  corde  E  ,  la  pièce  A  bascule,  la  corde  G  so 
tout  le  poids  de  la  décoration,  n'étant  plus  retenue  que 
l'action  du  ressort  G  sur  la  tige  B,  abandonne  ce  point  de 
pension  ,  et  la  décoration  tombe.  Les  choses  sont  disposées 
manière  qu'une  seule  corde  commande  plusieurs  pièces;  il 
Jkut  qu'un  temps  très  court  pour  débarrasser  toute  la  partie 
përleur^  des  objets  combustibles  qui  l'emcombraient. 

M.  Cuiller  a  pris  un  bievet  d'invention  pour  cet  ingénii 
appareil. 

On  a  proposé  à  plusieurs  reprises  de  se  servir^  pour  éteiiuni^sr'^ 
les  incendies ,  d'eau  tenant  en  suspension  ou  en  dissolution 
verses  substances  destinées  à  diminuer  ou  anéantir  la 
bustion,  en  «'appliquant  à  la  surface  des  corps  incendiés  ou  et* 
posés  à  s'enflammer.  Malgré  quelques  résultats  qui  ont  semUii^^ 
présenter  des  chances  de  succès  ,  on  n'a  réellement  obtensfW 
aucun  résultat  positif,  et  ces  moyens  ,  en  les  supposant  bom,  f^ 
n'auraient  jamais  qu'une  application  extrêmement  restreinte, 
parce  qu'au  moment  d'un  incendie  il  serait  presque  toujoois 
difficile ,  et  souvent  même  impossible,  de  s'en  procurer,  aa 
moins  des  quantités  suffisantes.  C'est  pour  cela  que  nous  ne 
nous  occupons  pas  avec  détail  de  ces  moyens  ;  nous  devons 
dire  cependant  que  si,  dans  une  localité  où  se  développerait  k 
un  incendie,  on  avait  également  à  sa  disposition  et  également  in( 
facile  à  employer^  de  l'eau  de  rivière  ou  d'autres  sources,  et 
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y  h  dernière  pourrait  être  employée  av^  avaii* 


circonstances  y  chez  des  pharmaciens,  des  àro^ 
des  magasins  ou  entrepôts,  par  exemple,  des  sub- 
soitpar  leur  très  grande  combustibilité,  $oit  par  1(3 
amcpiels  elles  donnent  naissance,  soit  enfin  par  Tiuir 
kfcilité  d^Gi  arrêter  la  combustion  par  le  moyen  de  l'eau , 

moyens  particuliers.  Le  phosphore,  U  résine, 
,  ipgmiasent  des  Tapeurs  qui  empêchent  absolument 
ténètrer  dans  le  lieu  incendié.  Le  premier  surtout  est  dans 
fes;  aetndement ,  au  moyen  de  l'appareil  du  colonel  Pau« 
le  sapeur  peut  sans  danger,  sous  ce  rapport,  porter  tous 
nécessaires.  Dans  le  cas  où  Ton  n'aurait  pas  à  sa 
cet  important  appareil ,  on  n'aurait  autre  chose  à 
tbf  imaa  ce  cas ,  que  d*inonder  le  local  incendié ,  en  même 
lyt  qiie  Ton  en  fermerait  toutes  les  ouvertui^es  aussi  es^acte^ 
■rt  qas  pQfBible  ;  mais  les  huiles  non  seulement  ne  sont  pas 
>Kieà  par  l'eau ,  mais  peuvent  même  transporter  l'incendie» 
flottant  à  la  surface  ;  on  les  éteints  en  projetant  dessus  de  la 
re,  dn  sable  on  d'autres  matières  analogues  >  qui  a*y  mêlent 
hnpechent  le  contact  de  l'air  avec  elles. 

H.  Gaultier  de  Glaubay. 
IRCRUSTATIONS  DES  CONDUITES  d'EAU.  (  HYdrmU^ 
'.)IiOrsque  les  eaux  que  transportent  des  conduites  de  tuyaux 
idomb  ou  en  fonte  laissent  déposer  dans  leur  ti*ajet  quelque 
isCance  solide ,  la  proportion  toujours  croissante  de  ce  dé- 
arrive  jusqu'au  point  d'interrompre  complètement  le  pas- 
e  du  liquide.  Plusieurs  exemples  de  ce  fait  se  «ont  présenté» 
Ir  les  eaux  d'Arcueil ,  qui  renferment  une  quantité  consldé- 
le  de  carbonate  de  chaux  dissous  par  l'oMe  carbonique.  Le 
bonate,  déposé  sous  forme  de  couches ,  exige  quelquefois  le 
louvellement  de  la  conduite.  Il  y  a  quelques  années ,  un  ac-« 
ent  de  ce  genre  étant  arrivé  à  une  conduite  en  plomb  qui 
nnait  passage  à  de  l'eau  d'Arcueil ,  la  dépense  de  renouvelliH 
\tst  étant  évaluée  à  plus  de  3,000  fr. ,  radminintiatiou  doi  hos- 
:«8,  qu'elle  concernait,  reculait  devant  une  dëpease.AUMA 
rte  ;  M.  d'Arcet  opéra  le  dégagement  complet  dâ«  tuyaux  {lour 
oins  de  300  fr., parle  moyen  de  l'acide  bydrochloriqutf,  qua 
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l'on  y  introduisait  avec  un  entonnoir  en  plomb,  adapté  à  Fori- 
gîne  de  la  conduite  ;  l'opération  dura  cinq  jours  seulement,  d 
n'occasionna  aucun  mouvement  de  terres.  L'acide  réagit  succes- 
sivement sur  toutes  les  parties  de  l'incrustation ,  et  quand  elles 
furent  détruites,  s'écoula  par  l'ouverture  qui  devait  donner 
passage  à  l'eau  :  c'est  un  exemple  utile  que  l'on  pourrait  inûter 
dans  diverses  circonstances  analogues. 

Plusieurs  opérations  du  même  genre  ont  été  faites  dans  di- 
verses localités,  même  pour  des  conduites  d'eaux  minérales, 
par  exemple,  à  Bourbonne-les-Bains. 

On  a  remarqué  à  plusieurs  reprises ,  dans  des  conduites  en 
fonte,  des  incrustations  d'un  autre  genre  qui  ont  donné  liea  à 
quelques  observations  curieuses. 

Une  conduite  en  fonte,  établie  en  1825,  à  Grenoble,  étadt  for- 
mée d'assemblage  de  tuyaux  de  QTj^l^  de  diamètre ,  et  de  2*|56 
de  longueur,  sur  une  étendue  de  3,200  mètres;  le  volume d'eav 
fourni  par  minute  était  de  1,431  litres;  les  tuyaux  avadentété 
rejointoyés  avec  un  mastic  de  98  limaille  de  fer,  1  soufre,  1  sd 
ammoniac ,  et  le  système  mimi  de  compensateurs  liés  avec  des 
viroles  de  plomb  et  des  cordes  goudronnées  ;  il  est  plongé  dam 
l'eau  sur  une  partie  de  sa  longueur,  et  recouvert,  daus  le  reste  1 
de  sa  longueur,  de  1  mètre  de  terre. 

Les  eaux  qui  passèrent  d'abord  dans  les  tuyaux  étaient  ocreu- 
ses  ;  peu  de  temps  après,  on  aperçut  à  la  surface  extérieure  d'un 
tuyau  vertical  qui  aboutit  au  Ghâteau-d'£au,  des  tubercules 
d'oxîde  de  fer  adhérentes  ;  ils  grossirent  peu  à  peu,  prirent  le 
volume  d'un  grain  de  millet ,  d'une  lentille ,  d'un  pois,  et  par- 
vinrent à  une  dimension  de  10  à  14  millimètres.  On  avait  cru 
que  cet  effet ,  observé  extérieurement ,  pouvait  être  dû  à  quel- 
que cause  accident^le;  mais  un  jaugeage  opéré  en  1833  prouva 
que  la  quantité  d'eau  était  descendue  de  1 ,451  litres  à  680.  Plu- 
sieurs tuyaux  enlevés  se  trouvèrent  remplis  de  tubercules  à 
surface  mammelonnée ,  irrégulière ,  quelquefois  corrallolde  ; 
leur  saillie  était  communément  de  2  centimètres;  mais  pour 
plusieurs  elle  allait  jusqu'à  3  et  au-delà  ;  leur  base  ,  plus  ou 
moins  large,  étant  en  général  plus  grande  que  leur  hauteur,  ils 
s'écrasaient  facilement  sous  le  doigt. 

Ces  tubercules  étaient  ordinairement  rangés  sur  des  lignes 
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droites  9  paraUèles  à  Taxe  du  tuyau  y  et  situes  en  nombre  ëgal 
et  à  peu  près  à  la  même  hauteur  à  droite  et  à  gauche  du  cou- 
rant ;  quelquefois  cependant  cette  symétrie  n'existait  pas.  Les 
rangées  de  tubercules  n'étaient  pas  également  espacées ,  leur 
nombre  était  très  considérable;  elles  se  touchaient  dans  la  partie 
inférieure  de  la  paroi ,  où  elles  formaient  une  croûte  continue 
large  et  raboteuse,  devenaient  moins  serrées  en  s'élevant,  et  se 
trouvaient  séparées  par  des  zones  de  fonte  entièrement  lisses, 
seulement  recouvertes  d'une  légère  couche  d'hydrate  de  fer 
comme  en  bouillie. 

Au  point  d'attache  du  tubercule,  la  fonte  paraissait  offrir  une 
altération  ,  sans  présenter  de  dépression  sensible  ;  elle  était 
noire,  non  friable ,  facilement  attaquable  au  couteau  jusqu'à  une 
profondeur  de  2""*,2  et  même  3""";  en  général ,  l'altération  pa- 
raissait proportionnelle  au  volume  du  tubercule. 

Ces  tubercules  étaient  fortement  magnétiques;  la  plupart 
!.  n'offraient  pas  une  texture  homogène  et  compacte  ;  on  y  remar« 
quait  une  matière  noire ,  d'un  certain  éclat ,  presque  métalli- 
que ,  se  ramifiant  beaucoup,  et  formant  des  cloisons  contre  les- 
quelles était  appliqué  de  l'hydrate  de  peroxide  de  fer;  quel- 
ques uns  renfermaient  une  substance  noire ,  tendre ,  qui  était 
du  sulfure  de  fer  provenant ,  sans  aucim  doute  ,  du  mastic  des 
joints  des  tuyaux. 

L'analyse  de  ces  tubercules  a  fourni  21  de  protoxide  et  58,20 
de  peroxide  de  fer^  ô  d'acide  carbonisé ,  14,5  d'eau ,  et  1,3  de 
silice. 

La  formation  de  ces  dépôts  ne  peut  être  due  à  la  nature 
particulière  de  la  fonte  des  tuyaux ,  ceux  de  diverses  fonderies 
ayant  fourni  des  résultats  analogues,  ni  à  une  action  galvanique 
produite  par  le  contact  du  fer  et  du  plomb ,  puisqu'on  l'a  ob- 
servée sur  des  fontes  libres.  M.  Gras  a  bien  fait  remarquer 
qu'elle  devait  provenir  d'une  oxidation  du  fer  par  l'eau  aérée , 
mais  M.  Pa yen  paraît  avoir  indiqué  la  cause  de  cette  oxidation. 

Les  dissolutions  alcalines  ont  la  propriété  de  préserver  le  fer 
de  Toxidation  par  l'air  qu'elles  contiennent ,  mais  seulement  à 
un  certain  degré  de  concentration  ;  quand  leur  action  est  faible, 
l'oxidation  n'a  lieu  que  sur  certains  points.  Le  mélange  de  deux 
sek  augmente  quelquefois  singulièrement  l'effet  produit;  ainsi 


4tt  DfCRUSnkTIONS. 

une  MdiitîoD  tatUrée  de  sel  inariii  ei  de  carbonatt  de  wonàt^ 
étendue  de  75  fois  son  volume  d'eau  aérée ,  commence  à  maiî- 
fetter  son  action  après  deux  minutes;  une  solution  renfenuit 
0|002  de  soude  et  0,006  de  sel  marin  produit  des  oxidatk»! 
ârcooscrites  à  leur  point  de  départ ,  s*étendant  eu  tons  le» 
aotts  fonues  vermiculaires,  et  se  prolongeant  même  dans  k  li- 
quide; la  fonte  est  dé^igrégée  sur  les  points  où  se  forment  oo 
tubercules. 

De  petits  fragments  de  fer  inscrustés  dans  de  la  fonte»  os 
d'une  espèce  de  fonte  dans  une  autre ,  ont  fourni  des  tuber- 
cules à  leur  point  de  contact ,  comme  l'aTait  prévu  AL  Bec- 
querel. 

Une  lame  de  fer  t- 1  une  d'or,  plongeant  dans  une  solutioa 
renfermant  1/200  de  potasse,  ne  sont  pas  altérées  pendant  l'es- 
pace de  dix-huit  mois  ;  mises  en  communication  avec  un  galva- 
nomètre, on  obtint  une  forte  déviation;  quelque  temps  après, 
l'aiguille  revint  au  xéro,  et,  après  avoir  détruit  la  conununica- 
tion ,  il  fallait  laisser  s'écouler  un  certain  temps  pour  observer 
une  nouvelle  déviation;  le  métal  devient  électro*négatif,  et 
l'action  de  l'air  et  de  l'eau  devient  nulle  tant  qu'il  persévère  dam 
cet  état  $  mais  sous  l'influence  du  métal  et  de  l'eau  alcalisëe,  la 
éléments  du  sel  marin  se  séparent ,  et  l'oxidation  a  lieu  d'uae 
manière  continue. 

La  fonte  grise  est  plus  attaquable  que  le  fer  doux  ou  la  fonte 
blanche ,  ce  que  Ton  peut  facilement  expliquer  en  admettant 
avec  Karsten  que  cette  substance  est  formée  de  graphite  difisé 
irrégulièrement  dans  la  masse.  Yoy.  Haut-Fodrneau. 

Si  les  fontes  blanches  n'étaient  pas  aussi  cassantes  et  ne  se 
prêtaient  pas  si  mal  à  l'action  des  instruments ,  on  devrait  donc 
les  préférer  pour  les  conduites  d'eau ,  mais  de  graves  inconvé- 
nients résulteraient  de  leur  emploi.  Sous  ce  point  de  vue,  Ton 
doit  chercher  les  moyens  d'éviter  l'altération  dont  nous  venons 
de  nous  occuper.  M.  Vicat  a  proposé  d'induire  intérieurement 
les  tuyaux  avec  une  couche  de  ciment  hydraulique.  On  pourrait 
aussi  se  servir  avec  avantage  d'huile  de  lin  lithargirée  dont 
M.  Juncker  a  fait  usage  pour  les  tuyaux  de  la  pompe  des  mines 
de  Huelgoat,  en  la  faisant  pénétrer  par  pression. 

On  pourrait  également  employer  un  mastic  fait  avec  le  goup 
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4raa  da  gaz  ou  le  bitume  naturel  et  le  sable  fin  que  j*ai  appU»» 
que  dans  des  réservoirs,  et  qui  m'a  offert  de  bons  résultats;  mais 
il  est  possible  que  dans  ces  divers  cas  il  se  produise  des  effets 
analogues  à  ceux  qu'a  observés  M.  Da  Okui  pour  les  caisses  à 
^u  des  bâtiments  de  guerre.  Yoy.  Eau. 

DlÊPÔTS  SALINS   DANS   LES   CHAUDIERES   A   VAPEUR. 

Toutes  les  eaux  qui  coulent  à  la  surface  et  dans  l'intérieur 
de  la  terre  renferment  des  sels  en  plus  ou  moins  grande  pro-* 
portion  ;  en  produisant  de  la  vapeur,  la  dissolution  se  concentra, 
et  finit  par  arriver  au  terme  de  saturation ,  qui ,  bientôt  outre-» 
passé,  produit  le  dépôt  d'une  portion  de  la  matière  saline.  Si. 
l'eau  ne  renfermait  jamais  que  des  sels  très  solubles,  comme»  à 
un  petit  nombre  d'exceptions  près,  ils  sont  plus  solubles  à  cbau4 
qu'à  froid,  tant  que  le  liquide  serait  à  une  température  élevée» 
et  que  l'on  n'aurait  pas  outre-passé  le  point  de  saturation  pour 
cette  température ,  il  ne  s'en  séparerait  pas ,  et  le  plus  ordinai- 
rement le  sel  qui  se  précipiterait  au-delà  de  ce  terme  ou  par  le 
refroidissement,  cristalliserait  et  ne  contracterait  pas  une  adhé* 
rence  très  forte  après  les  parois  des  chaudières;  d'ailleurs  ils  se 
redissoudra\ent  par  le  contact  d'une  nouvelle  quantité  de  li- 
quide non  saturé.  Mais  lorsque  toutes  les  eaux,  au  contraire  , 
renferment  des  sels  peu  solubles,  du  sulfate  ou  du  carbo- 
nate de  chaux,  et  souvent  les  deux  sels  mêlés ,  le  carbooate  s'y 
trouve  très  fréquemment  dissous  à  la  faveur  d'un  excès  d'acide 
carbonique;  ces  sels,  et  surtout  le  dernier,  quand  c'était  l'acide 
carbonique  qui  lui  servait  de  dissolvant ,  se  précipitent  et  s'at*. 
tachent  fortement  après  les  parois  des  vases ,  et  restent  à  peu 
près  inattaquables  par  l'eau.  Suivant  la  proportion  qui  s'en  pré- 
cipite ,  ces  sels  se  déposent  en  flocons  qui  nagent  d'abord  dans 
le  liquide  ou  contractent  une  faible  adhérence  avec  les  parois» 
ou  bien  s'y  attachent  sous  forme  de  croûtes  qui  s'augmentent 
continuellement ,  et  finissent  par  acquérir  une  épaisseur  très 
considérable,  qui  ofl're  le  double  inconvénient  de  diminuer  con* 
sidérablement  la  transmission  de  la  chaleur  au  liquide ,  et  de 
faciliter  singulièrement  l'altération  des  parois  métalliques,  qui 
ne  sont  plus  humectées,  et  présente ,  pour  des  chaudière^  à  va- 
DfUTj  dfis  4av£€I^  graves  d'explosion  provenafit  de  lu  dépbirurf^ 
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ou  de  la  séparation  de  quelques  parties  des  croûtes  qui,  hmûA 
libre  une  surface  métallique,  à  une  température  très  ëleréect  kér< 
souvent  ronge ,  déterminent  la  formation  instantanée  d'une  pc:< 
quantité  de  vapeur  supérieure  à  la  résistance  des  parois.  W^ 

Si  au  lieu  de  pouvoir  adhérer  aux  parois  de  la  chaudière  à  W^ 
mesure  de  leur  formation,  les  sels  se  trouvaient  interposés  dans  1^!^ 
une  matière  molle  qui  les  retînt  en  suspension  ,  il  se  produirait 
facilement  des  masses  spongieuses  qui  nageraient  au  milieu  du 
liquide  ,  et  que  Ton  pourrait  expulser  de  temps  à  autre  en  li-  P^ 
dant  les  chaudières;  c'est  l'effet  que  produisaient  les  pommes  p 
de  terre  ou  le  son  que  l'on  mêlait  à  l'eau  ;  mais  ces  substances  vp 
ont  l'inconvénient  de  faire  mousser  beaucoup  le  liquide,  et  y 
déterminaient  quelquefois  le  soulèvement  de  la  masse  qui  passait  |^ 
dans  les  tubes.  Ces  inconvénients  avaient  fait  en  grande  partie 
renoncer  à  l'emploi  de  ce  moyen.  La  matière  brûlait  qikelqaefois 
aussi. 

Les  chaudières  des  bâtiments  à  vapeur  destinés  au  service 
de  la  mer  offrent  des  conditions  particulières,  le  haut  degré 
de  salure  des  eaux  exigeant  qu'on  les  expulse  avant  qu'elles 
aient  atteint  le  point  de  saturation;  et  comme  les  sels  moins 
solubles  se  déposent  toujours  de  plus  en  plus  à  mesure  que 
le  degré  de  salure  augmente  ,  les  incrustations  s'accroissent 
rapidement  et  sont  fendilées  par  les  mouvements  oscillatoi- 
res de  l'eau ,  qui  laisse  souvent  à  découvert  quelques  parties 
des  parois. 

Tout  récemment,  un  procédé  qui,  par  sa  simplicité,  la  facilité 
de  son  exécution ,  et  le  prix  peu  élevé  de  la  matière  première 
employée ,  ne  semble  pas  pouvoir  offrir  le  moindre  incon- 
vénient ,  a  été  employé  par  M.  Chaix ,  qui  a  pris  pour  cet  objet 
un  brevet  d'invention  ;  ce  procédé  consiste  à  introduire  dans  les 
chaudières  une  certaine  quantité  d'argile  à  potier  délayée  dans 
l'eau.  Un  kilogramme  par  force  de  cheval  parait  bien  suffisant. 

Des  essais  faits  sur  les  chaudières  des  bâtiments  à  vapeur  qui 
font  le  service  de  Toulon  à  Alger^  et  dont  les  résultats  avaient 
été  constatés  par  une  commission  désignée  par  le  ministre  de  la 
marine  ,  avaient  prouvé  que  non  seulement  les  chaudières  sut 
lesqadlèS'on  avait  opéré  avaient  cessé  de  s'encroûter,  mais  que 

méme^^ur  l'une  d'entre  elles,  plus  de  200]ul(^,  de  dépôus'é- 
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LcDt  séparés  pendant  le  cours  d'un  voyage  ,  tandis  que  pour 
»érer  le  nettoyage  il  fallait  se  servir  du  pic  et  du  marteau  ;  et 
!>  conçoit  facilement  combien  cette  manœuvre  est  préjudicia- 
e  à  la  conservation  des  chaudières,  qui  sont  rapidement  mise  s 
:>rs  de  service,  et  qu'en  même  temps  il  est  impossible  de  net- 
►'yer  les  tuyaux  et  les  parties  où  ne  peut  pénétrer  l'ouvrier. 
es  plaques  de  plusieurs  centimètres  d'épaisseur  et  de  30  cen- 
mètres,  et  quelquefois  plus,  de  surface,  détachées  de  cette  raa- 
ière,  portant  sur  leur  face  inférieure  l'empreinte  des  clouures, 
onnent  la  preuve  la  plus  convaincante  de  l'avantage  de  ce 
rocédé. 

Des  essais  suivis  par  une  commission  de  la  Société  d'encou- 
Bigement  ont  permis  d'observer  les  faits  suivants. 

Une  chaudière  à  vapeur  de  l'établissement  de  M.  Gavé,  ali- 
cientée  par  l'eau  des  couches  inférieures  du  sol ,  fournit  assez 
le  dépôts  salins  pour  qu'il  faille  tous  les  huit  jours  en  suspen- 
Ire  l'action  pour  la  nettoyer  avec  le  pic ,  travail  toujours  pé- 
lible,  et  très  nuisible  à  sa  solidité. 

Après  y  avoir  introduit  de  l'argile  convenal^lement  délayée  , 
)n  fit  travailler  cette  chaudière  pendant  quinze  jours,  et  quand 
)n  la  vida ,  on  trouva  qu'il  ne  s'y  était  pas  formé  de  nouveau 
lépôt,  et  que  même  des  incrustations  anciennes,  provenant  des 
parties  où  l'instrument  ne  peut  atteindre,  s'étaient  détachées. 

L'expérience  ,  répétée  de  nouveau  pendant  trois  semaines 
:onsécutive$,  a  fourni  les  mêmes  résultats ,  et  la  chaudière  s'est 
trouvée  presque  aussi  propre  que  le  pourrait  être  une  chau- 
dière neuve. 

M.  Payen  a  depuis  répété  les  essais  sur  une  chaudière  à  va- 
peur dans  son  établissement,  et  confirmé  tous  les  faits  que  nous 
venons  d'exposer. 

Ainsi ,  pour  les  chaudières  fixes ,  comme  pour  celles  des  ba- 
teaux à  vapeur,  l'argile  peut  être  employée  avec  un  très  gTand 
avantage  ;  ces  dernières  exigent  un  renouvellement  assez  fré- 
quent de  l'argile,  parce  que,  obligé  d'expulser  l'eau  de  mer  qui 
alimente  la  chaudière  avant  qu'elle  soit  parvenue  à  l'état  de 
saturation,  une  partie  de  cette  argile  se  trouve  chaque  fois  en- 
traînée. 

L'action  de  cette  substance  peut  être  facilement  expliquée  ; 
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d'abord  pour  les  dépôts  qui  se  forment ,  die  les  dÎTisê  et  IdOfr  1 
■  pèche  d'adhérer  aux  paroî«;  quant  à  ceux  qui  existent  déjà,  1 
-elle  peut  les  enlever  en  s'interposant  dans  les  solutions  de  eoo- 
tinuitë  qui  s'y  produisent  et  diminuer  leur  adhérence ,  et  et 
néme  temps  elle  donne  lieu  à  un  lessivage  comme  celui  ffà  [^ 
provient  de  l'action  de  l'argile  sur  des  tissus. 

H.  Gaulties  SB  Clâubit. 

INCUBATION  ARTIFICIELLE.  (  Technologie.  )  Suppléer  i 

l'action  d'une  couveuse  par  une  chaleur  artificielle  convenalib- 

ment  appliquée ,  tel  est  le  but  de  l'incubation  arUficiélle.  Cot 

toujours  avec  étonnement  que  ,  dans  un  pays  et  à  une  époque 

•  où  les  arts  ont  fait  tant  de  progrès,  on  ait  négligé  un  art  aasi 

important,  qui  a  survécu  à  l'asservissement  des  populations  eti  1  j' 

la  destruction  de  toutes  les  institutions  de  l'ancienne  Egypte.  | 

Si  autrefois  cet  art  a  été  pratiqué  dans  les  temples ,  et  que,  de- 1  . 

Teou  le  partage  des  classes  pauvres  et  sans  connaissances ,  il  1 

fournisse  toujours  d'utiles  résultats ,  on  ne  peut  douter  des  1 

avantages  qu'il  procurerait  dans  le  centre  de  l'Europe,  si  en  F]  | 

établissait  sur  des  bases  convenables. 

De  faux  documents  fournis  par  des  auteurs  anciens ,  desteo- 
tatives  dirigées  sur  ces  errements  par  Réaumur,  ont  an  moini 
autant  éloigné  du  véritable  but  que  les  conceptions  rétrécies  de 
plusieurs  de  ceux  qui  ont  voulu  se  livrer  à  ce  genre  d'indus 
trie  :  les  premiers  ont  détourné  de  la  route  véritable,  les  autres 
ont  faussé  toutes  les  notions  qui  pouvaient  conduire  à  un  résul- 
tat utile. 

Nous  devons  cependant  excepter  de  cet  anatlième  un  homme 
qui  avait  bien  étudié  l'art  qu'il  voulait  pratiquer,  et  qui ,  par 
le  moyen  d'appareils  ingénieux  et  de  dispositions  bien  conçues, 
avait  formé  le  seul  établissement  qui  ait  eu  des  chances  de  suc- 
cès, mais  que  la  tourmente  révolutionnaire  a  fait  disparaître 
avec  tant  d'autres  objets.  Bonneniain  avait  compris  que  ce  n'é- 
tait pas  à  faire  éclore  5  ou  6  poulets  dans  des  appareils,  qui  ne 
serait  réellement  qu'un  jeu  d'enfant,  que  Ton  dt;vait  s'occuper; 
il  avait  créé  un  établissement  capable  d'en  fournir  de  grandes 
quantités,  et  il  a  réussi. 

Les  établissements  où  l'on  se  livre  à  ce  genre  d'industrie,  en 
Egypte  t  sont  au  nombre  de  200 ,  fournissant  chacun  plus  de 
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140,000  potilets;  le  nom  de  ma*  mal  el-kaiakl  en  èt^fiiff&ugj 
fcbrique  de  poulets ,  est  donné  au  lieu  qui  contient  les  fouirft 
tt  les  pièces  dans  lesquelles  on  fait  éclore  des  coufs. 

Ces  bâtiments  sont  presque  tous  placés  dans  des  masures^  èÇ 
presque  toujours  adossés  contre  des  monticules  de  sable  ou  des 
décombres ,  ce  qui  a  fait  croire  à  beaucoup  de  Toyageurs  qu'ils 
sont  enterrés. 

Le  bâtiment  principal  est  un  carré  plus  ou  moins  long,  déni 
lUntérieur  est  coupé,  dans  sa  longueur,  par  un  corridor  qui  sé- 
para deu^  rangées  de  petites  pièces  ,  dont  le  nombre  Taris  de*' 
puis  deux  jusqu'à  douze  de  chaque  côté.  Chaque  pièce  est  à 
double  étage  ;  la  pièce  inférieure,  ou  comoir,  a  environ  2*,6  dé 
longueur  sur  2  de  largeur,  et  une  très  petite  porte  donnant  sur 
le  corridor  ;  la  pièce  supérieure,  ou  four,  est  voûtée  comme  un 
four  ;  elle  a  à  peu  près  la  même  dimension  que  la  pièce  infé^ 
rieure,  une  porte  donnant  sur  le  corridor,  et  la  vodte  a  une  ou-« 
5rerture  que  Ton  ferme  à  volonté  ;  deux  fenêtres  latérales  com- 
muniquent avec  les  fours  voisins ,  et,  au  centre,  une  ouvertnm 
assec  grande,  autour  de  laquelle  on  a  pratiqué  une  large  rigola 
dans  laquelle  on  place  de  la  braise  allumée ,  dont  la  chalenv 
$e  répand  dans  la  pièce  inférieure  par  l'ouverture. 

Plusieurs  pièces  sont  employées  pour  le  logement  des  faom^p 
mes  employés  au  service  des  fours  à  brûler  les  mottes  ou  autres 
combustibles  dont  la  braise  doit  servir  â  les  chauffer  ;  dans 
l'une  on  réunit  les  poussins  quelques  heures  aplnès  qu'ils 
•ont  éclos. 

Les  œufs ,  reçus  en  compte,  sont  répartis  dans  la  moitié  des 
coti^oirs  du  bâtiment.  Le  onzième  jour,  on  dispose  une  seconde 
couvée  dans  les  autres  couToirs  restés  libres.  Le  vingtième 
jour,  on  commence  à  trouver  quelques  poussins  ;  le  vingt  et 
unième  jour,  il  en  édot  un  grand  nombre.  On  place  les  pins 
faibles  dans  les  couvoirs ,  on  porte ,  pour  un  jour,  les  plus 
forts  dans  la  chambre  dont  nous  avons  parlé  ,  et  on  remplit  les 
couvoirs  libres ,  en  continuant  ainsi  pour  cliaque  couvée ,  qui 
te  succède  tous  les  dix  jours  pendant  trois  mois. 

Jamais  une  couvée  ne  manque  :  la  perte  des  œufs  va  rare- 
ment à  un  sixième  ;  le  plus  habituellement,  elle  est  beaucoup 
moindre. 
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Les  petits  ëdos  sont  confiés  à  de  vieilles  femmes,  qni  se  dur*  ^^ 
gent  de  leur  élèye  ;  chacune  n'en  a  que  300  à  400  à  soigner.  An 
bout  de  yingt  jours ,  ils  n'ont  plus  besoin  de  soins  ;  elles  en 
iprennent  un  nombre  égal  dans  les  couvoirs. 

Les  poulets  sont  gardés  le  jour  sur  un  terrain  sec ,  exposé  aa 
soleil;  on  les  nourrit  avec  du  blé,  du  riz  et  du  millet  concassés, 
et  de  Teau  pour  boisson ,  et  la  nuit  on  les  réunit  dans  desa-  , 
pèces  de  fours  placés  dans  l'intérieur  des  maisons. 

Il  est  aisé  de  voir  combien  il  serait  facile  d'imiter  de  pareils 
exemples  dans  tous  les  pays,  et  si  une  chose  doit  surprendre , 
c'est  de  voir  que  la  France  surtout,  où  tant  d'arts  difficiles  sont 
pratiqués  et  fournissent  des  résultats  précieux,  soit  en  arrière  de 
rÉgypte  pour  un  objet  d'une  si  haute  importance  ,  et  qu'il  Duir 
drait   si  peu  de  tentatives  bien  dirigées  pour  réaliser.    Les 
Behermiens,  par  habitude  seulement,  savent  parfaitement  di- 
riger la  température  de  leurs  fours,  combien  plus  facilement 
ne  le  pourrait-on  pas  au  moyen  de  nos  instruments.  On  nepeat 
douter  qu'ib  soient  loin  d'employer  utilement  le  combustible, 
et  de  connaître  les  moyens  de  répartir  la  chaleur  d'une  ma- 
nière convenable ,  et  cependant  les  résultats  qu'ib  obtiennent 
paraissent  laisser  peu  d'améliorations  à  attendre.  Pour  réussir, 
il  ne  faut  qu'avoir  à  sa  disposition  une  quantité  suffisante 
d'œufs ,  et  un  chauffage  très  économique.  Mais  il  faut  opérer 
sur  l'échelle  la  plus  étendue  que  comporte  la  localité  où  Ton 
se  trouve ,  et  se  borner,  comme  en  Egypte ,  à  faire  éclore  les 
poulets;  vouloir  se  livrer  à  leur  élève,  est  apporter  des  difficul- 
tés à  une  chose  très  simple  et  qui  en  comporte  peu  :  il  n'est  pas 
de  femme  de  campagne  qui  ne  soit  dans  le  cas  de  le  faire  par- 
faitement ;  et,  organisé  de  cette  manière,  un  établissement  au- 
rait toutes  les  chances  de  succès ,  pourvu  qu'il  fut  placé  dans 
une  localité  convenable  pour  une  grande  consommation  ,  et 
que  l'on  y  évitât  d'avoir  des  éclosions  journalières  ,  les  soins 
à  donner  aux  poussins  devenant  beaucoup  trop  minutieux  ; 
mais  disposant  les  choses  de  manière  à  obtenir    de  grandes 
couvées  à  la  fois,  l'élève  des  poussins  en  devient  beaucoup  pins 
facile. 

L'air  sec  et  chaud  présente  des  inconvénients  en  desséchant 
es  œufs  ;  il  doit  être  entretenu  dans  un  état  d'humidité  conye- 
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Mie  dans  lesi  couYoirs,  si  Ton  ne  yeatpas  être  exposé  à  perdre 
Aucoup  des  œufs  que  l'on  y  renferme. 

IPour  prouver  avec  quelle  facilité  on  peut  obtenir  de  bons  ré- 
Stats  dans  ce  genre  d'industrie,  il  suffira  de  citer  un  exemple  : 
».  1826 ,  M.  d'Arcet  pensa  pouvoir  faire  servir  la  chaleur  des 
.:3ix  de  Yichy  à  l'incubation  artificielle  :  il  n'éprouva  aucune 
"tf culte  pour  obtenir  des  poulets;  mais  n'ayant  pu  trouver 
■ms  cette  localité  personne  qui  voulut  se  livrer  à  ce  genre  d!in« 
tstttrie  ,  si  profitable  cependant ,  il  visita  ,  l'année  suivante  , 
baudesaigues,  où  un  aubergiste,  propriétaire  de  sources  ther- 
uries,  M.  Feigère,  le  comprit  si  bien  qu'il  utilisa  i'mmédiate- 
E^ciit  une  partie  de  ses  eaux ,  qui ,  comme  on  le  sait ,  servent 
ins  ce  pays  au  chauffage  des  maisons ,  à  chauffer  un  appareil 
incubation.  Les  résultats  qu'il  obtint  sont  devenus  immédia- 
ment  très  utiles  pour  les  baigneurs  et  pour  les  locaUtés  envi- 
tànantes,  d'où  on  lui  apporte  des  œufs. 

I^a  température  des  eaux  de  Ghaudesaigues  est  trop  élevée 
^1*  centigrades)  pour  être  employée  sans  précaution  au  chauf- 
Be  d'un  four  à  poulets;  mais  à  Yichy,  par  exemple,  où  elle 
^  de  45°,  on  obtiendrait  facilement  celle  qui  âs|>nécessaire 
>nr  l'incubation-  '« 

Xia  masse  considérable  d'eau  qui  se  trouve  perdue  dans  c  ette 
îraière  localité,  pendant  tout  le  temps  que  l'on  n'y  prend  pas 
2  bains,  permettrait  d'y  former  un  établissement  important 
'incubation.  Cette  idée  de  M.  d'Arcet  a  été  mise  à  profit  par 
t.  Brosson;  mais  cette  importante  opération  n'a  pu  être  suivie 
^  suite  des  idées  erronées  de  l'inspecteur  des  eaux  ,  qui ,  par 
rainte  que,  pendant  l'hiver,  elles  ne  vinssent  à  geler,  et  que 
tur  congélation  ne  compromît  les  bassins ,  a  obligé  à  lés  per- 
re  !  Gomme  si  des  siècles  n'avaient  pas  déjà  prouvé  que  des 
aux.  dont  la  température  est  constamment  à  40°,  et  en  masse 
ussi  considérable,  pouvaient  se  congeler  !  Nouvelle  preuve  des 
ifficultés  que  l'on  renco'ntre  à  faire  adopter  des  choses  utiles. 

Un  moyen  de  se  procurer  de  la  chaleur  avec  une  très  faible 
lepense  ,  et  de  la  régler  à  volonté ,  une  localité  où  la  consom- 
oation  soit  assez  considérable  pour  permettre  d'opérer  sur  une 
;rande  échelle ,  et  une  bonne  direction  imprimée  à  l'établisse- 
nentf  sont  les  conditions  indispensables  pour  pratiquer  utile- 


400  INDIGO. 

ment  l'iDcubation  artificielle;  Touloir  Top^rer  nr 
œufs ,  c'est  la  rendre  ridicule  et  en  empêcher  Padoption. 

En  France ,  la  proportion  des  malièref  animales  comme 
ments  est  de  beaucoup  au-dessous  de  ce  qu'elle  derrait 
deux  procédés  sont  destinés,  s'ils  sont  suiris  ayec  discemi 
à  la  multiplier:  l'incubation,  qui  fournirait  une  grande 
de  poulets ,  et  la  préparation  de  la  ciLATurt ,  qui , 
défaveur  que  certaines  personnes  ont  touIu  jeter  sur  m» 
ploi ,  ne  peut  manquer  de  triompher  un  jour  d'une  o; 
sans  fondement. 

Pour  ne  pas  être  exposé  à  placer  dans  les  appareik  des 
non  fécondés,  Bonnemain  avait  adopté  l'usage  du 
qui  pourrait  rendre  service  sous  ce  point  de  vue.  Les  moycH 
régularisation  de  la  température  qu'il  avait  mis  en  usage, 
surtout  que  l'on  doit  à  M.  Sorel,  permettent  d'obtenir  aree 
grande  facilité  les  effets  désirables;  nous  en  parlerons  à  l'i 

RlîOlJLATIDn  DU  FEU. 

Une  foule  d'opérations  des  arts  donnent  lieu  à  la 
don  d'une  grande  quantité  de  chaleur,   que  Ton 
utiliser  pow  des  appareils  d'incubation  ;  et  si,  dansqud 
endroits  bien  places  sous  ce  rapport ,  un  fermier  formait 
établissement  de  ce  genre ,  nul  doute  que  tous  les  afaol 
qu'on  en   retirerait  deviendraient   un  puissant  mobik  p^^ 
conduire  à  en  créer  un  grand  nombre  d'autres. 

Une  brochure  ïniïUilée  Du  régime  des  ma-^mals,  paruD 
cien  administrateur,  chez  ilacquait,  1817,  renferme  dei  ^ 
cuments  intéressants  sur  cette  question. 

H.  GAULTiEa  DE  Claubit. 

INDIGO.  L'indigo  est  une  substance  colorante  bleue  (fÀft 
fournie  par  plusieurs  plantes  appartenant  pour  la  plupart li 
genre  indrgojera  de  Linné  ,  genre  compris  dans  la  familU  à^ 
légumineuses  de  Tournefort.  Ces  plantes  sont  particulièremcfi 
cultivées  dans  les  Indes-Orientales ,  dans  les  deux  AmérifUl 
en  Egypte,  au  Sénégal. 

Toutes  les  espèces  comprises  dans  le  genre  indrgojera  neiboi 
nissent  pas  de  l'indigo ,  ou  du  moins  ou  n'en  a  extrait  qned 
cinq  d'entre  elles  :  1"  de  \ indigotier  Jranc ,  indigofera  anil;  J*  J 
Y  indigotier  des  Indes,  indiffifera  tinctorial  3®  de  Vindifoi^ 
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^Ukaque,  indigofera  glauca;  h^  àe  Y  indigotier  velu,  inâigofera 
•dmua  ;  5"  cnOn  dé  Y  indigotier  vert,  indigofera  trita,  L'indigo- 
ier  franc,  qui  est  la  plus  intéressante  de  ces  plantes,  est  gêné- 
ëlement  cultivé  dans  les  Antilles;  l'indigotier  des  Indes  croit 
l^tanément  k  File  de-France ,  à  Madagascar,  au  Malabar, 
Indigotier  glauque  est  cultivé  en  très  grande  quantité  ea 
IgTpteeten  Arabie;  l'indigotier  velu  croît  spontanément  dans 
Inde  et  sur  la  côte  du  Malabar;  enfin  l'indigotier  vert  crott 
ains  l'Inde. 

Outre  ces  principales  espèces,  qui  sont  celles  qui  fournissent 
.  majeure  partie  de  l'indigo  du  commerce,  on  en  retire  encore 
cie  quantité  considérable,  non  seulement  des  variétés  que  la 
alture  a  fait  naître  parmi  les  plantes  que  nous  venons  de  dé^ 
*ire,  mais  encore  d'autres  indigotiers,  et  même  de  végétaux  qui 
ppartiennent  à  d'autres  familles  naturelles. 

Nous  ne  nous  occuperons  pas  ici  de  la  culture  des  plantes  qui 
anrnissent  l'indigo ,  mais  du  moyen  mis  en  pratique  pour  l'ex- 
raction  de  cette  matière  colorante ,  soit  des  feuilles  vertes,  soit 
Les  feuilles  sèches,  moyen  mis  en  usage  dans  de  très  petits  éta- 
blissements, et  qui  est  devenu  usuel  à  tel  point  que  les  colons 
abriquent  l'indigo  avec  autant  de  facilité  que  nos  vignerons 
^réparent  le  vin.  Yoici  quel  est  le  procédé. 

On  dispose  sous  un  hangar  trois  cuves  qui  sont  placées  de 
manière  à  ce  que  la  deuxième  soit  à  la  suite  de  la  première,  et 
la  troisième  à  la  suite  de  la  seconde.  La  première  porte  le  nom 
àe  trempoir  ou  de  pourriture,  parce  que  la  plante  y  est  déposée 
pour  y  subir  le  degré  convenable  de  fermentation.  Cette  cuve 
est  ordinairement  carrée;  elle  est  large  de  9  à  12  pieds,  et  pro- 
fonde de  3.  La  deuxième  cuve  porte  le  nom  de  batterie,  parce 
que  l'eau  chargée  de  molécules  colorantes  dissoutes  par  la  fer- 
mentation y  est  fortement  battue.  Entre  la  cave  butterie  et  le, 
troisième  vase^  appelé  reposoir,  est  im  petit  bassin  creusé  dans 
le  plan  de  celui-ci ,  au-dessus  du  niveau  du  fond  de  la  batterie. 
Ce  petit  bassin,  désigné  par  les  noms  de  bassinet  et  de  diablotin, 
a  une  forme  arrondie  ou  ovale  ;  il  est  destiné  à  recevoir  la  ma- 
tière colorante  sortant  de  la  cuve  qui  le  précède.  Les  cuves 
doivent  être  placées  de  manière  à  ce  que  les  eaux  de  la  pre- 
mière cuve  puissent  couler  dans  la  deuxième ,  et  celles  de  Ja 
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dcoiifemc  dans  la  troisième.  Ainsi  le  tond  de  la  IhUbdi  j^^  T 
èCre  placé  à  environ  trois  pieds  au-desBOOS  de  cdn  de  hp^^  ^ 
mière  cuve,  etc. 

Lorsque  l'appareil  est  disposé^  on  agit  de  la  manière  ni' 
A  mesure  que  Ton  récolte  la  plante  qui  doit  fournir  riiiUBkri< 
on  la  place  dans  le  trempoir;  quand  celui-ci  est  plein,  on  ajori^^t^'c 
de  l'eau ,  de  façon  à  ce  que  le  liquide  s'élève  ao- dessus  de 
plante  à  une  hauteur  de  trois  doigts.  La  fermentation  se 
loppe  bientôt;  elle  est  prompte  et  tumultueuse  ;  elle  soolèfe 
masse  de  feuilles  et  lui  ferait  déborder  le  trempoir  si  l'on  n*aviic! 
soin  d'ajouter  sur  les  parois  de  cette  cuve  une  rangée  de 
clies  jointes  ensemble  ;  l'eau  du  trempoir  ne  tarde  pas  à  se 
dre  en  une  belle  couleur  verte ,  qui  acquiert  de  plus  en 
d'intensité;  la  surface  du  liquide  présente  un  reflet  cuivré 
brillant,  qui  bientôt  est  remplacé  par  une  couche  de  matiwlo' 
épaisse  et  violette  mêlée  d'écume.  f '^^ 

Lorsque  la  fermentation  a  atteint  le  degré  convenable 
procéder  au  battage ,  cet  effet  a  lieu  en  dix  ou  douze  hema 
par  UQ  temps  chaud  et  pluvieux  ,  ce  qu'on  peut  reconnaitiejV^^ 
1**  à  ce  que  la  liqueur  a  une  couleur  jaune  doré  analogue  ^  ^ 
celle  de  la  vielle  eau-de-vie  de  Cognac;  2*  à  ce  que, 
en  petite  quantité  dans  un  vase ,  et  agitée ,    elle  laisse 
en  grains  bien  formés  la  matière  colorante  ;  on  fait  alors 
l'eau  du  trempoir  dans  la  batterie  ,  et  on  l'agite  fortement,  t^  1 
soit  au  moyen  de  husquets,  petites  caisses  carrées,  sans  fondel^^ 
sans  couvercles,  mais  munies  de  manches,  soit,  ce  qui  yant 
mieux  et  est  plus  économique  ,  au  moyen  d'un  axe  armé  de  f^^ 
palettes ,  fixé  dans  la  cuve ,   et  mis  en  mouvement  à  l'aide  1^ 
d'une  manivelle.  f^ 

L'opération  du  battage  doit  être  conduite  uniformément, et 
tant  que  le  liquide  laisse  déposer  du  grain  bien  formé  dans  la 
tasse  d'épreuve.  On  ne  doit  pas  pousser  trop  loin  cette  opérar 
tion,  un  battage  prolongé  divisant  le  grain  de  l'indigo  et  l'cm-  '^ 
péchant  de  se  réunir.  On  facilite  la  précipitation  de  la  matière 
colorante  en  ajoutant  une  petite  quantité  d'eau  de  chaux.  P 
Quand  Id  battage  est  terminé,  on  laisse  reposer  le  liquide  pen-  " 
dant  quelques  heures,  afin  que  tout  le  grain,  la  matière  colo-  ^ 
rante;  ait  le  tçmps  de  se  déposer  au  fond.  On  fait  alors  écouler    r 
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■tt  ^r  dés  robinets  placés  à  divers  étages ,  en  commençant  à 
Ijfeagir  le  robinet  placé  à  la  partie  supérieure.  Cette  eau 
3ibe  dans  le  diablotin,  qu'elle  remplit,  puis  se  perd  au 
liors  par  l'ouverture  du  reposoir.  Après  que  toute  l'eau  de  la 
pterie  a  été  ainsi  écoulée,  et  lorsqu'il  ne  reste  au  fond  qu'une 
fgd'un  bleu  noirâtre,  on  vide  aussi  le  diablotin,  et  l'on  y  fait 
||Kr  cette  pâte  liquide.  On  enlève  celle-ci ,  et  on  la  met  dans 
0  Bacs  de  toile  que  l'on  suspend  en  l'air,  afin  de  faciliter  l'é- 
■Itlement.  Pour  opérer  la  dessiccation  de  cette  pâte ,  qui  est 
%fiace  molle ,  on  en  remplit  des  caisses  plates,  qui  ont  environ 
^ieds  de  longueur,  18  pouces  de  largeur,  et  3  pouces  de  pro- 
jteieur  ;  on  porte  ensuite  les  caisses  dans  un  local  qui  porte  le 
im  de  séchoir  ou  de  sécherie;  là  la  masse  se  dessèche, 
telle  se  fend  par  le  retrait  en  plusieurs  morceaux.  On  a 
n,  lorsqu'on  porte  la  pâte  au  séchoir,  d'unir  sa  surface  avec 
e  truelle,  et  on  la  divise  en  petits  carrés,  qu'on  laisse  ensuite 
Husés  à  l'air  jusqu'à  ce  qu'ils  se  détachent  eux-mêmes  des 
■ses.  L'indigo  amené  à  cet  état  n'est  pas  encore  bon  à  être  li- 
'  au  commerce ,  il  faut  auparavant  le  faire  ressuyer.  A  cet 
^Xj  on  l'entasse  dans  de  grandes  barriques ,  oii  on  le  laisse 
^dant  quinze  jours  ou  trois  semaines ,  afin  qu'il  subisse  une 
Kïvelle  fermentation ,  pendant  laquelle  il  se  recouvre  d'une 
iorescence  blanche  ;  on  le  fait  alors  sécher  de  nouveau. 
Le  procédé  que  nous  venons  de  décrire  est  modifié  dans  les 
tifrentes  contrées  où  l'on  se  livre  à  la  fabrication  de  Tindigo, 
tendance  et  la  richesse  de  la  couleur  de  cette  matière  tinc- 
^iale  dépendant  des  soins  qui  ont  été  apportés  dans  la  mise 
pratique  du  procédé  ;  il  y  a  de  nombreuses  vaiiétés  ou  qua- 
[^  d'indigo  dans  le  commerce  ;  il  en  résulte  des  différences  de 
ix,  qui  sont  assez  considérables.  De  recherches  que  nous 
ons  faites  à  ce  sujet ,  il  résulte  que  nous  avons  trouvé  à  la 
bne  époque ,  dans  le  commerce  de  Paris ,  vingt-deux  sortes 
ndigos;  ils  étaient  cotés  à  des  prix  divers,  à  partir  de  16 
iqu'à  38  fr.  le  kilog. 

n  est  difficile  de  pouvoir,  à  la  simple  inspection,  distinguer 
\  diverses  sortes  d'indigos,  pour  les  classer  suivant  leur  valeur 
ipective  ;  il  faut  pour  cela  avoir  de  la  pratique ,  elle  s'acquiert 
X  uiMS  longue  habitude. 
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lies  indigoa  tont  difitét  dans  le  commerce  m  ùul^  '^NBif 

éfAiriqw  et  d'Amérique  i  ils  sont  ensuite  dÎTisÀ  «i  e^P^lfib] 

an  variétés.  Les  indigo»  d'Asie  qui  sont  espoités  en  ** 

ceux  dm,  Btngale^  de  Coromandel^  de  MamUop  de  JMm, 

/«M.  Les  indigos  d'Afrique  sont  ceiut  d^Égypêe,  de  Fi 

Jfironee  ei  da  SénégûL  Les  indigos  d'Amérique  sont  cem^ir 

tiauUa,  de  Caraque,  du  Mexique,  du  Brésil ,  de  la  Cmeëee 

JutiUes.  Le  plus  estimé  des  indigos  d'Amérique  ert  fâ 

Jhr,  qui  »  frotté  avec  l'ongle,  prend  un  éclat  cnÎTié  tris 

Cet  indigo  est  le  plus  léger  de  tous;  il  a  une  belle coulsv 

violette.  Il  £sut  cependant  dire  ici  que  l'on  fabrique  daw 

Orientale  de  l'indigo  qui  ne  le  cède  pas  au  meilleur  de  T 

n  est  même  de  certaines  qualités  d'indigo  Bengale  et  d' 

du  Sénégal  qui ,  pour  la  beauté  et  pour  la  pureté,  peufcit 

comparées  à  l'indigo  flor  de  Guatimala.  Ced  ne  doit  psi 

prendre»  si  Ion  réfléchit  que  les  espèces  d'indigotiers  datt^r«< 

gai  sont  identiques  avec  celles  d'Amérique ,  et  que  la 

supérieure  de  l'indigo  est  due  autant  au  soin  qu'on 

dans  sa  préparation  qu'à  la  qualité  de  l'indigotier  dont  ^i 

l'extrait. 

L'indigo  se  trouve  dans  le  commerce  sous  la  forme  ds 
ceaux  quelquefois  irréguliers ,  d'autres  fois  cubiques  ou  iMlAt  c 
dont  la  nuance  varie  entre  le  bleu  violet,  le  bleu  cbiritll|lbi 
bleu  noirâtre.  Ces  fragments  sont  légers.,  faciles  à  rompre, 
n'ont  point  de  saveur,  mais  ils  happent  à  la  langue  en 
de  leur  sécheresse  et  de  leur  porosité  ;  ils  ont  une  légère  odflMt 
qui  devient  plus  sensible  lorsqu'on  les  chau£fe.   Les  moreeiil|l| 
d'indigo ,  frottés  avec  l'ongle ,  acquièrent  lui  état  métsUiqtf 
ainsi,  qu'une  teinte  cuivrée  rougcÂtre. 

L'indigo ,  soumis  à  l'action  d'une  forte  chaleur,  répand  iâ 
vapeurs  pourpres  qui  peuvent  être  condensées  et  rccneillii 
sur  des  corps  froids.  Ces  vapeurs  donnent  naissance  à  de  jolii 
petites  aiguilles  brillantes,  d'un  aspect  métallique  et  de  codbtf 
cuivrée  :  ce  produit  est  la  matière  colorante  pure  ,  à  laqnA 
on  a  donné  le  nom  d*indigotine;  matièi*e  colorante  dont  iapro* 
portion  est  différente  dans  les  diverses  espèces  d'indigo,  etqsi 
ne  se  trouve  que  dws  la  proportion  de  45  p.  0/0  de  Tîn^^ 
flor,  regardé  conune  le  plus  riche  de  tous»  C«ttf  mntîkBiiîl 
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Kl  l'indigo  accompagnée  de  diverses  substances' qui  ont  été 
Méespar  M.  Chevreul,  qui  a  reconnu  que  100  parties  d'in* 
ip  contenaient  s  1**  en  substances  solubles  dans  l'eau;  ammo- 
■ique,  matière  verte,  extractif,  gomme,  traces  d'indigo  dés- 
ridé ,  12  parties  ;  2**  en  substances  solubles  dans  l'alcool  ; 
Mière  verte,  résine  rouge,  un  peu  d'alcool ,  30  parties  ;  3*  en 
fttièresdissolublesdaas  l'acide  hydrocblorique,  résine  rouge,  6; 
hbonate  de  chaux,  2  ;  oxide  rouge  de  fer  et  alumine,  2;  4»  en 

résidu  formé  de  silice,  3 ,  et  d'indigo  pur,  45. 
U*indigo  est  inaltérable  à  l'air,  insoluble  dans  l'eau  et  dans 

aicides,  à  l'exception  de  l'acide  sulfurique  concentré;  il 
LKnit ,  à  l'aide  de  cet  acide  ,  une  liqueur  d'une  belle  couleur 
^■e ,  connue  sous  les  noms  de  bleu  de  Saxe ,  de  bleu  de  corn'- 
4t£ion,  de  bleu  en  liqueur^  de  suljate  d* indigo.  L'acide  suif uri- 
^  de  Nordhausen  dissout  plus  facilement  l'indigo  que  ne  le 
t  l'acide  sulfurique  ordinaire.  La  dissolution  a  une  couleur 
Urpre.  Cette  liqueur  est  employée  à  faire  les  bleus  dits  de 
^  i  c'est  le  conseiller  Bertb  de  Grossenbayn  qui  eut  l'idée , 

1740>  d'employer  cette  solution  à  la  teinture  des  laines. 
Les  alcalis  n'exercent  aucune  action  sensible  sur  l'indigo  pris 
Kis  son  état  ordinaire ,  mais  ils  en  opèrent  la  dissolution  lors- 
le  ce  corps  a  été  modifie  par  certains  corps  désoxigénants ,  le 
Ifate  de  protoxide  de  fer,  le  sulfure  d'arsenic,  la  plupart  des 
bstances  végétales  susceptibles  de  fermenter.  C'est  en  le  sou- 
rUant  à  l'action  des  alcalis  et  des  corps  désoxigénants  qu'on 
rvient  à  faire  les  cuves  d'indigo. 

L'indigo  n'étant  pas  à  l'état  de  pureté,  on  peut  l'obtenir  à  cet 
it  par  la  sublimation,  plaçant  de  l'indigo  dans  un  creuset  de  pla- 
ie ou  d'argent,  entourant  le  fond  de  ce  creuset,  qui  e£t  fermé 
ec  on  couvercle,  avec  quelques  charbons  incandescents,  l'in* 
fo  pur,  Tindigotine  ,  se  subliment  et  s'attachent  à  la  partie 
périeure  du  creuset.  On  sépare  la  partie  sublimée  ,  et  on  la 
lite  ensuite  par  l'alcool,  qui  enlève  à  l'indigo  pur  un  peu 
hiûle  et  de  matière  rouge  avec  lesquelles  il  était  mêlé. 
On  peut  aussi  le  préparer  en  dissolvant  l'indigo  commercial 
mf  \t  sulfate  de  fer  et  les  alcalis,  décantant  la  dissolution  lors- 
à*elle  est  bien  limpide,  et  la  conduisant  dans  de  l'acide  faydro^ 
Joriyit  élcadtt»  exposant  le  mélange  àTair^  UeatAt  l'iadigo 
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àbmahe  Pozigène  de  Tair,  devientiiiidiiUeelfbnM  wAwn^ 
bleue  qu'on  lave  avec  de  Peau ,  puis  avec  de  l'akool ,  fâwu' 
enlère  une  petite  quantité  de  matière  rësinenae  ronp  ^llvn^l 

tenait.  J'^^^ 

L'indigo  par  est  composé  de  72,80  de  carbone,  de  lO^llann 

xote,  de  4,04  d'hydrogène,  et  de  12|86  d'ougène,  ou  ciM»  ce 

Le  prix  de  l'indigo  étant  assez  élevé ,  et  les  rognures  etladil  ^^^ 
fons  de  laine  teints  avec  cette  substance  n'ayant  pas  nns  (nliUa 
valeur,  nous  avions  pensé  qu'il  y  aurait  quelque  intérêt  àlniliètr 
ces  chiffons  pour  en  retirer  l'indigo.  Le  procédé  d'ezlniclka,flfce 
est  simple ,  consiste  à  traiter  les  vieux  draps ,  les  chifiaM,  w  ^ 
rognures^  les  tontisses,  par  une  solution  de  soude,  qiiilRWÎii' 
avec  la  laine  un  savon ,  tandis  que  l'indigo  reste  indiâwai.Ul  H 
essais  que  nous  fîmes  réussirent  très  bien  ;  mais  nous  ne  «fil An 
si  le  procédé ,  que  nous  rendîmes  puUic  en  août  18S0,  otalk  % 
tuellement  mis  en  pratique  dans  les  arts.  Lorsque  noosynM  %. 
mes  le  procédé  pour  extraire  l'indigo  des  vieux  draps ,  nov4iÉSi 
savions  pas  qu'un  procédé  analogue  avait  été  le  sujet  d'un  hÀpt. 
vet  d'invention  pris  par  les  sieurs  Jacobi  et  Yanni.  GebreictJ  3 
maintenant  expiré ,  se  trouve  décrit  dans  le  tome  XXVII  Mid 
Brevets  d'invention,  et  le  procédé  est,  par  conséquent,  dsoi  Min 
domaine  public.  1h 

Les  indigos  du  commerce  étant  plus  ou  moins  purs^  on  siBi>|fe: 
que  plusieurs  procédés  pour  en  établir  la  valeur.  Ces  pncédii||i 
sont  dus  à  MM.  Chevreui  et  Houton  Labillardière.  M.  Chemoll 
lait  subir  quatre  épreuves  aux  indigos  qu'il  veut  essajer:  bit 
première  consiste  dans  la  carbonisation  d'une  quantité  d'indip  u 
pour  reconnaître  la  quantité  de  matière  inorganique ,  qui  Mu 
plus  souvent  est  de  7  à  10  p.  0/0;  mais  qui  cependant  a  à!  I) 
quelquefois  trouvée  moindre  de  3,92  à  5  p.  0/0;  mais  d'iutrei  | 
fois  en  quantité  plus  considérable,  de  18  à  21  p.  0/0.  ji 

La  deuxième  consiste  à  faire  dissoudre  5  gramm.  d'indigo  | 
dans  45  gramm.  d'acide  suif urique  concentré ,  à  £sire  diiafe 
pendant  deux  heures  au  bain-marie ,  à  laisser  refroidir,  pois  à 
ajouter  200  granun.  d'eau.  Cette  solution  étant  préparée,  es 
en  prend  1  centimètre  cube,  qu'on  mêle  à  3l  centimètres  cnbi 

d'eau  distillée^  on  détermine  ensuite  par  TexpérieBce  coioImcs 
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il  faut  de  centimètres  cubes  de  chlorure  de  chaux  pour  décolorer 
ce  mélange  :  en  agissant  d'une  manière  comparative,  et  prenant 
jpoiir  point  de  comparaison  du  sulfate  d'indigotine  piu*,  M.  Ghe- 
Treula  vu  que  le  sulfate  d*indigotine  pwr  exigeait  25  centimètres 
d[*une  solution  de  chlorure ,  tandis  que  le  sulfate  d'indigo  du 
commerce  ,  le  plus  riche  qu'il  ait  trouvé ,  n'en  exigeait  que 
S2  centimètres  cubes,  et  le  plus  mauvais  10  centimètres  cubes 
seulement.  .,  ^ 

La  troisième  épreuve  consiste  à  prendre  1  centimètre  cube,  de 
sulfate  d'indigo,  que  l'on  veut  essayer,  à  l'étendie  de  3Q  centi- 
mètres cubes  d'eau,  à  plonger  pendant  dix  heures  1  gramip^  de 
soie  et  1  gramm.  de  laine,  à  épuiser  ainsi  la  matière  colorante 
en  répétant  l'expérience  avec  de  nouvelle  soie  et  de  nouvelle 
laine,  et  toujours  en  employant  un  gramme  à  chaque.fois-.  :: 

Il  est  évident ,  dit  M.  Ghevreid ,  que  le*  meilleur  indigo  est 
celui  qui  teint  le  plus  de  soie  et  de  laine ,  et  donne  la  couleur 
la  plus  haute  et  la  plus  brillante.  .  , , 

La  quatrième  épreuve ,  analogue  à  la  troisième ,  courte  à 
désoxigéner  l'indigo  par  le  sulfate  de  fer,  sous  l'influence  de  la 
]|x>tasse,  et  à  y  teindre  ensuite  de  la  soie  et  de  la  laine.  .. 

M.  Labillardière  a  indiqué ,  pour  reconnaître  la  valeur  des 
indigos,  l'emploi  d'un  instrument  qu'il  a  nommé  colorimètre; 
l'emploi  de  cet  instrument  est  basé  sur  ce  que  la  quantité  d'eau 
nécessaire  pour  amener  deux  dissolutions  colorées  au  jnême 
degré  d'intensité  est  en  raison  directe  de  la  matière, colorante 
q^'elles  renferment. 

Les  indigotiers  ne  sont  pas  les  seules  plantes  qui  fournissent 
de  l'indigo ,  on  a  retiré  ce  produit  du  nervion  tinctorial,  neriuo^ 
tinctorium,  et  du  pastel,  isatis  tinctoria.  Cette  dernière  plante 
ayant  été  le  sujet  de  nombreux  essais,  il  en  sera  parlé  au  mot 
Pastel.  A.  Chevallier. 

INDUSTRES  (Exposition  des  produits  de  l').  \oy.  Ex- 
position. 

,  INGÉNIEUR.  Ce  nom  a  été  donné  d'abord  aux  officiers 
chairs  de  diriger  l'attaque  et  la  défense  des  places,  et  il  vient, 
mivant  toute  apparence,  des  engins  ou  machines  qu'ils  em- 
ployaient à  cet  usage.  En  temps  de  guerre,  ces  ingénieurs  étaient 
aussi  chargés  de  lever  les  plans  du  pays,  de  tracer  et  de  con- 
Vi»  32 
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ilrtnré  les  rmitcf  militaires,  d'établir  de^  ponts  pcmr  le  ptiiÊft 
dei  armées,  etc.  ;  en  temps  de  paix,  ils  furent  employés  à  ta 
traTanx  analogues  dans  Tintérieur  du  pays,  c'est-â-dire  ilacoh 
stmctîon  des  places  et  aux  tracés  des  routes,  des  canaux,  do 
pôdts  et  antres  grands  travaux  d'utilité  générale.  A  mesure  cpe 
ces  ttaTaiix  prirent  de  l'importance,  les  fonctions  se  subdiviiè- 
rent,  et  au  lieu  de  simples  ingénieurs  militaires,  on  eut  ph- 
sieurs  classes  d'ingénieurs,  qui  reçurent  diverses  dénomini- 
tions,  suivant  la  nature  des  travaux  qu'ib  dirigeaient  :  ingé- 
nieurs des  ponts  et  chaussées,  ingénieurs  des  mines,  ingënioiis 
de  la  marine,  ingénieurs  hydrographes ,  etc. 

Attendu  Textension  qu'a  reçue  aujourd'hui  la  fonction  d'in- 
génieur, il  devient  difficile  de  donner  de  cette  profession  une 
définition  exacte  et  qui  en  comprenne  toutes  les  branches.  Ob 
peut  dire  cependantHiue  la  fonction  de  l'ingénieur  est  cancté- 
risée  1**  par  la  mission  de  concevoir  et  de  diriger  les  traniix 
d'utilité  publique;  2'*  par  celle  de  perfectionner  les  diverses 
brtànebes  de  l'industrie  générale  et  d'y  introduire  les  améliora- 
tioiiis  résultant  de  nouvelles  applications  des  sciences  ou  d'heo- 
reuscs  inventions  industrielles.  Peut-être  même  pourrait-on  te 
borner  à  ce  dernier  point  de  vue  comme  plus  général,  et  dire 
simplement  que  l'ingénieur  est  appelé  à  améliorer  l'exploitâtioa 
industrielle  d'un  pays  par  tous  les  moyens  théoriques  qtie  lui 
suggèrent  son  savoir  ou  son  génie  particulier.  Les  travaux  pu- 
blics ne  sont  en  effet  qu'un  moyen  (  quoique  le  plus  important) 
d'obtenir  ces  améliorations,  et  de  plus,  par  les  difficultés  que  ces 
travaux  présentent,  par  la  variété  des  circonstances  locales  où 
ib  s'exécutent,  par  l'emploi  continuel  qu'on  est  obligé  d'y  faire 
des  théories  de  la  science  et  des  ressources  de  Fart,  ces  travaux 
exigent  plus  que  tous  les  autres  cet  esprit  d*inTention  et  de 
progrès  qui  nous  paraît  constituer  l'ingénieur.  Cela  justifierait 
l'opinion  qui  fait  dériver  du  latin  (ingeniumy  ^éme)Vorîffne  de 
ce  nom. 

Le  but  général  des  efforts  de  l'ingénieur  étant  le  meilleur 
système  d'exploitation  d'un  pays,  la  première  condition  est  de 
bien  connaître  le  territoire  et  les  ressources  naturelles  on  in- 
dustrielles qu'il  présente.  Delà  une  première  classe  d'ingénieurs 
qu'on  pourrait  appeler  eksenptifs,  puisqu'ils  sont  chargés  de 
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dresser  pour  ainsi  dire  le  panorama  de  la  contrée  à  Tivifier  :  bi 
sont  les  ingénieurs  géographesj  les  ingénieurs  hydrognq^hesy  les 
ingénieurs  du  cadastre^  les  ingénieurs  des    mines ^    considérés 
connue  explorateurs  ou  auteurs  de  cartes  géologiques  et  minera^  , 
logiques^ 

Une  seconde  classe  comprendrait  les  ingénieurs  chargés  deé 
travaux  pour  la  défense  du  pays;  ce  sont  les  ingénieurs  militaiHà 
et  les  constructeurs  de  vaisseaux, 

La  troisième  classe  peut  se  rapporter  aux  communications  â 
créer  ou  à  perfectionner  ;  ce  sont  les  ingénieurs  des  ponts  et 
chaussées j  les  ingénieurs  de  la  marine j  les  poyers  des  chemins  pici» 
naujc. 

L'exploitation  minérale  de  la  contrée  donne  lieu  à  une 
classe  particulière  ;  ce  sont  les  ingénieurs  des  mines ^  considérée 
comme  directeurs  des  travaux  des  mines  ou  d'usines  métallur- 
giques. 

Lies  travaux  ou  les  inventions  propres  à  mettre  en  valeur  lei 
forces  naturelles  ou  artificielles  du  pays,  sont  spéciâlethent  du 
ressort  des  ingénieurs  tnécaniciens  ou  /lydrauHeiens»  "  ^ 

Enfin  deux  nouvelles  classes  d'ingénieurs  qui  comiheticéttt  k 
peine,  et  qui  auraient  pour  but  le  perfectionnement  dés  procédai 
dLe  l'industrie  et  de  l'agriculture,  seraient  les  ingénieur^  néàMt^ 
féutariers  et  les  ingénieurs  agricoles. 

Passons  en  revue  ces  diverses  classes  d^ngénieiirs/sigtialôiis 
kors  progrès  ainsi  que  les  hommes  remarquables  qui  les  bnt  il- 
lustrés. *        ' 

Les  ingénieurs  géographes  remontent  à  une  haute  antiquité* 
STil  fonit  en  croire  les  traditions  des  Egyptiens,'  ce  fût  Hermès, 
«nttement  dit  Mercure,  qui  leur  enseigna  les  premiers  éléments 
de  la  géogi*aphie.  La  première  carte  dont  parlent  les  ancieiisf 
iMiteurs  est  celle  que  Sésostris  ,  célèbre  conquérant  de  l'E^ 
gypte,  fit  dresser  pour  mettre  son  petiplé  à  même  de  juger  du 
nombre  des  nations  qu'il  avait  soumises  à  ^n  empire. 
'  Alexandre  était  toujours  accompagné  de  ses  deux  ingénieurs j 
Diognète  et  Béton  ;  ik  levaient  la  carte  du  pays  que  travèrifait 
ce -conquérant. 

C'était  encore  du  temps  d'Alexandre  i^e  florissait  ^Jfthéas, 
té>iriph^  de  BfarseiUe.  Cet  homme,  passionné  pôiir  cette  ecodê, 

Sau 
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parcourut  FEttrope  depuis  les  colonnes  d*HerGule  jusqu'à  Tem- 
bouchure  du  Tanaïs  ;  il  avança  par  FOcéan  occidental  jusqae 
sous  le  cercle  polaire  arctique. 

Ce  fut  sous,  le  règne  d'Auguste  que  la  description  générale  da 
monde,  qui  avait  occupé  les  Romains  pendant  deux  siècles,  fut 
enàa  achevée  sur  les  mémoires  d' Agrippa,  et  exposée  aux  re- 
gards du  peuple  sous  un  grand  portique  construit  exprès. 

Ptolémée  réalisa,  dans  sa  géographie,  l'heureuse  idée  d'ffip^ 
parque  de  déterminer  la  position  des  lieux  par  leur  latitude  et 
l^ur  longitude. 

Strabon  réunit  dans  ses  nombreux  voyages  les  documents  la 
plus  précieux  et  en  composa  un  système  régulier. 
,  Le  manuscrit  le  plus  curieux  de  la  géographie  des  anciens 
nous  a  été  conservé  dans  la  carte  de  Peutinger. 
.  Mais  la  véritable  topographie,  telle  que  nous  l'entendons  au" 
jourd'hui,  n'a  guère  commencé  que  sous  Louis  XIY  ;  on  en  doit 
les  premiers  essais  à  Sébastien  Beauheu,  qui  publia  les  cartes 
détaillées  des  expéditions  militaires  de  ce  roi  guerrier. 

Dans  le  siècle  suivant,  l'illustre  famille  des  Cassini  eut  la 
gloire  de  concevoir  et  de  terminer  le  plus  beau  monument  de 
topographie,  d&ns  sa.  Description  géométrique  de  la  France  en  cent 
quatre-vingt-deux  feuilles.  Ce  grand  ouvrage,  fruit  du  gënie 
et  de  la  persévérance  de  deux  hommes,  soutenus  seulement  par 
des  souscriptions  particulières,  a  été  imité  depuis  par  les  gou- 
vernements étrangers,  qui  ont  employé  leurs  ingénieurs  et  les 
fonds  de  l'Etat  à  ces  utiles  créations. 

Cependant  les  changements  survenus  depuis  le  milieu  du  xvni' 
siècle  et  les  perfectionnements  apportés  aux  méthodes  géodéâ- 
ques,  faisaient  désirer  une  description  nouvelle  de  la  France 
non  seulement  plus  détaillée  et  plus  rigoureuse,  mais  surtout 
plus  complète,  en  ce  qu'elle  aurait  donné  le  relief  exact  du 
terrain  et  le  réseau  de  toutes  les  communications  existantes, 
deux  parties  tout-à-fait  négligées^  dans  les  cartes  de  Cassini. 

Ce  grand  travail  fut  entrepris  en  I8l8  sur  la  proposition  da 
célèbre  Laplace,  et  il  se  continue  sur  les  bases  qu'il  avait  indi- 
quées. La  carte  minute  de  la  France  est  dressée  sur  l'échelle 
de  1  à  40,000,  et  les  cartes  gravées  qui  la  composent  au  nombre 
de  259,  sont  publiées  à  FéchellQ  de  i  à  80,000«  Ces  cartes  don- 
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nent  la  situation  de  tous  les  objets  par  longitude  et  latitudie', 
c'est-à-dire  par  leurs  distances  à  la  méridienne  et  à  la  perpendi- 
culaire de  l'Observatoire  de  Paris  ;  mais  de  plus  les  formes  du 
terrain  y  sont  indiquées  par  courbes  horizont^es  espacées  de 
dix  en  dix  mètres,  par  des  hachures  et  par  des  chiffres  qui  dé- 
signent Y  altitude  ou  la  hauteur  de  chaque  point  au-dessus  du 
niveau  de  la  mer. 

Les  opérations  géodésiques  et  les  nivellements  pour  arriver  à 
la  confection  de^se.  grand  ouvrage  ont  été  confiés  au  corps  des 
ingénieurs  géographes. 

Ce  corps   d'ingénieurs  n'avait  eu,  dans  l'origine,  d'autre 
but  que  les  opérations  militaires.  En  1696,  quelques  officiers 
furent  attachés  à  divers  régiments  d'infanterie  en  qualité  d'i/i- 
génieurs  des  camps  et  armées^  pour  éclairer  leur  marche  par 
des  reconnaissances  topographiques; -en  1717,  ils  eurent  pour 
chef  un  brigadier  d'infanterie;  en  1726,  ils  reçurent  la  dénomi-> 
nation  X ingénieurs  géographes  des  camps  et  armées,  et  remplirent 
dès  ce  moment  leurs  fonctions  près  des  états-majors;  leur  orga* 
nisation  ne  reçut  quelque  stabilité  qu'en  1744  et  durant  la 
guerre  d'Italie^  sous  le  ministère  d'Argenson.  Par  suite  d'un 
décret  de  l'Assemblée  nationale,  les  ingénieurs  géographes  fu- 
rent supprimés  et  leurs  fonctions  réunies  à  celles  des  officiers 
du  génie  militaire.  Ils  ne  tardèrent  pas  à  être  rappelés  au  dépôt 
général  de  la  guerre^  mais  sans  y  avoir  un  sort  assuré.'  Cet  éta» 
blissement,  qui,  pendant  la  tourmente  révolutionnaire,  servit 
de  refuge  aux  Laplace,  aux  Delambre,  aux  Borda,  reçut  un  vif 
éclat  des  lumières  de  ces  savants  illustres,  et  devint  dès  lors  le 
propagateur  des  nouvelles  méthodes  géodésiques,  lesquelles 
furent  bientôt  appliquées  aux  levées  des  cartes  de  Souabe,  de 
Bavière,  de  Savoie,  d'Italie,  de  Belgique  et  de  l'Egypte.  Tant 
de  travaux  utiles  devaient  éveiller  la  solUcitude  du  gouverne- 
ment poui*  faire  cesser  l'état  précaire  des  ingénieurs  géogra- 
phes. Un  décret  de  1809  les  constitua  militairement,  fixa  leur 
nombre  à  90,  et  prescrivit  que  le  corps  de  ces  officiers  fût  re- 
cruté d'élèves  sortant,  par  voie  de  concours ,  de  l'Ecole  Poly- 
technique. Enfin,  en  1811,  ce  corps  a  été  réuni  à  celui  des  offi- 
ciers d'état-major^  qui  remplit  maintenant  les  fonctions  ci-derant 
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attribuées  au  premier,  et  particulièrement  les  opérations  top» 
|rraphiques  de  la  carte  de  France. 

N'  Les  ingénieurs  hydrographes  sont  spécialement  affectés  aux 
levées  topographiques  des  côtes,  ports ^  rades  et  îles,  et  com- 
plètent pour  le'littoral  les  travaux  des  ingénieurs  géographes 
pour  Tintérieur. 

Les  anciens  avaient  commencé  aussi  à  se  livrer  à  cette  étude  t 

Hannon ,  navigateur  carthaginois ,  fit  l'exploration  des  côtes 
d'Afrique,  dans  le  vi*  siècle  avant  l'ère  chrétienne. 

ï^ythéas  reconnut  les  côtes  de  l'Océan  occidental ,  des  îles 
Britanniques  et  même  de  Tlslande ,  dans  le  cours  du  iv*  siècle 
avant  Jésus-Christ. 

S^  Néarque  fut  chargé  par  Alexandre  d'explorer  les  mers  dei 
Indes  et  de  venir  rejoindre  son  armée  parles  bouches  de 
rindus. 

Néanmoins ,  ce  n'est  que  dans  les  temps  modernes  que  cette 
branche  de  l'art  a  pris  de  Tiniportance ,  par  suite  des  grandes 
découvertes  de  Vasco  de  Gama  et  de  Christophe  Colomb.  Les 
premières  traces  d'opérations  hydrographiques  vraiment  dignes 
4e  ce  nom ,  paraissent  remonter  à  Henri ,  fils  de  Jean ,  roi  de 
Portugal,  auquel  le  P.  Fournier  attribue  l'invention  des  cartes 
marines. 

Dans  le  xviii*  siècle ,  les  travaux  périlleux  de  Çook  et  de  ses 
émules  ont  presque  complété  l'hydrographie  générale  do 
globe. 

^Cependant  il  reste  beaucoup  à  faire  pour  l'hydrographie  dé- 
^illée.  En  France ,  le  corps  des  ingénieurs  hydrographes  est  ex- 
clusivement affecté  à  ce  travail  si  important  pour  la  facilité  et  la 
sûreté  de  la  navigation  ,  et  déjà  une  grande  partie  des  côtes  de 
l'Océan  a  été  complétée^  sous  la  direction  de  M.  Beautemps  de 
Beaupré. 

Les  ingénieurs  hydrographes^  dont  les  travaux  délicats  et  diffi- 
ciles exigent  des  connaissances  nombreuses ,  sont  pris  exclusi- 
vement parmi  les  élèves  de  l'Ecole  Polytechnique. 
h  Les  ingénieurs  du  cadastre  sont  pour  les  communes  ce  que 
les  ingénieurs  géographes  sont  pour  les  Etats.  Ils  dressent  les 
p^K)§  et  çpiQposent  Içs  cartes  du  territoire  communal;  ils  lèvent 
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B  le  plan  parcellaire  de  chaque  propriété  particulière ,  en  distin^ 
guant  les  diverses  natures  de  culture,  et  des  experts  complètent 
;-;  ce  travail  en  y  ajoutant  l'évaluation  de  chaque  espèce  de  terrain* 
Cest  à  l'Egypte  qu'on  attribue  la  première  idée  du  cadastre. 
;.q  Les  Egyptiens,  disent  Hérodote  et  Strabon ,  ne  pouvant  recon- 
naître la  limite  de  leurs  héritages,  confondue  par  les  inonda- 
=r,  tions  du  Nil ,  inventèrent  l'art  de  mesurer  et  de  diviser  la  terre^ 
^   afin  de  les  retrouver  par  la  considération  de  la  figure  qu'elles 
avaient  et  de  la  superficie  qu'elles  pouvaient  contenir. 

Le  cadastre,  ordonné  en  France  par  l'Assemblée  con^tituantCi 
en  17^1 9  n'^  été  suivi  avec  vigueur  que  dans  ces  dernières  an- 
nées, grâce  aux  votes  des  conseils-généraux  des  départements, 
et  il  est  terminé  à  peu  près  aux  trois  quarts.  Il  laisse  beaucoup 
à  désirer  pour  les  évaluations ,  qui  manquent  de  mesure  com- 
mune çt  uniforme,  et  aucune  disposition  n'a  été  prise  encore 
pour  la  rectification  et  la  conservation  progressive  de  cet  im- 
mense travail.  (Voyez  Cadastre.  ) 

Des  ingénieurs  minéralogistes  ou  géologues,  La  description  des 
richesses  minérales  d'un  pays  exige  des  connaissances  particu- 
lières qui ,  jusqu'à  présent ,  ont  été  du  ressort  des  iogénieurs 
des.  mines.  Ces  recherches  ont  pris,  dans  ces  derniers  temps, un^ 
haute  importance,  et  on  s'est  occupé  de  dresser  le  tableau  mi» 
néralog^ique  du  territoire ,  comme  on  avaif  déjà,  fait  la  carte  to- 
pôgraphique. 

Sans  le  xviii*  siècle,  Monnet  et  Guettard  ont  rassemblé  des 
matériaux  et  publié  deux  essais  en  ce  genre ,  mais  très  impar- 
faits. Au  commencement  de  ce  siècle,  M.  Héron  de  Yillefosse  ^ 
donné ,  dans  sa  Richesse  minérale  de  la  France ,  des  documents 
plus  étendus.  Quelques  années  plus  tard,  M.  Omalius  d'Halloy. 
a  iinprimé  un  échantillon  de  carte  géologique,  sur  petite 
échelle. 

Mais  tout  cela  était  loin  de  fournir  la  description  géologique 
de  la  France ,  telle  qu'on  pouvait  le  désirer  dans  l'intérêt  de  \^ 
science  et  des  exploitations  minéralogiques ,  et  telle  qu'on 
pouvait  l'attendre  du  savoir  et  des  méthode^  savantes  de  nos 
ingénieurs. 

£n  conséquence ,  l'administration  de$  mines  chargea  >  il  y  a 
diiel^es  années ,  diéu}^  in^^énieHrs,  MW[.  Diifresno j  ç^.ÉU^^ 


504  INGENIEUR. 

Beàiiuiont ,  d'explorer  tout  le  territoire  et  de  recueillir  les  ma» 
tëriaux  et  documents  nécessaires  à  la  confection  de  la  carte 
géologj^e  du  royaume. 

'  Daiis  la  plupart  des  départements ,  les  conseils-généraux  se 
sont  associés  à  cette  belle  entreprise  en  votant  des  fonds  pour 
la  confection  de  cartes  géologiques  départementales,  sur  grande 
échelle,  et  destinées  à  donner  plus  en  détail  que  la  carte  gêné-  1] 
raie  le  ^tableau  des  couches  minérales  du  pays.  Il  serait  à  dé- 
sirer que  ces  recherches  fussent  conduites  avec  plus  d'activité  et 
d'ensemble  que  ne  Ta  été  le  cadastre,  et,  dans  ce  but,  il  serait 
nécessaire  d'en  charger  des  ingénieurs  spéciaux  qui  seraient 
exclusivement  ingénieurs  géologues. 

Ingénieurs  militaires.  C'est  dans  la  Palestine  que  l'histoire 
offre  le  premier  exemple  de  places  fortifiées  :  Moïse  nous  ap- 
prend que  les  villes  y  étaient  défendues  par  des  murailles  très 
hautes  et  par  des  portes  munies  de  poteaux.  H  parait  aussi  que 
dès  lors  on  connaissait  l'usage  des  machines  propres  à  renverser 
les  remparts  des  villes  assiégées. 

Amphyon,  roi  deThèbes,  parait  être  le  premier  des  Grecs  qui 
ait  fortifié  sa  capitale,  quatorze  siècles  environ  avant  l'ère  chré- 
tienne ;  il  l'environna  de  murailles  flanquées  de  tours  de  dis- 
tance en  dbtance.  Tout  le  monde  connaît  les  sièges,  fameux  par  4 
leur  durée ,  de  la  ville  de  Tyr  par  Mabuchodonosor,  qui  dura  I 
quinze  ans ,  et  de  la  ville  de  Troie  par  les  Grecs ,  qui  dura  < 
dix  ans.  Mais  le  plus  remarquable  de  l'antiquité  est  certaine-  < 
ment  celui  de  Syracuse ,  dans  lequel  Archimède  eut  occasion  de 
déployer  le  savoir  et  les  ressources  de  l'ingénieur  le  plus  habile. 

Dans  les  temps  modernes,  Roger  Bacon,  Marcus  Groecus, 
Bertold  Schwartz ,  ont  fait  connaître  l'emploi  de  la  poudre  à 
canon ,  et  ont  contribué  à  une  révolution  complète  dans  l'art 
militaire.  Le  premier  ingénieur  qui  ait  modifié  les  fortifications 
des  villes  pour  les  approprier  au  nouveau  système  d'attaque  et 
de  défense ,  paraît  être  San-Micheli ,  qui  entoura  Vérone  de 
bastions  triangulaires ,  au  lieu  de  tours  rondes  et  carrées  qui 
avaient  été  jusqu'alors  en  usage.  Mais  celui  qui  réduisit  en  sys- 
tème l'art  moderne  des  fortifications  et'qui  peut  en  être  vraiment 
considéré  comme  le  créateur,  c*est  le  célèbre  Yauban,  à  qui  la 
France  doit  l'érection  de  ses  principales  places  fortes,  et  qui  se 
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.ingua ,  sous  Louis  XIV,  par  le  grand  nombre  de  sièges  qu'il 
Lgea  et  par  le  génie  des  inventions  qu'il  ne  cessa  de  déployer 
Loutes  ces  occasions.  Les  autres  ingénieurs  qui  lui  succédè- 
t  ,  tels  que  Bélidor,  Cormontaigne^  Montalembert ,  Carnot, 
ULtèrent  successivement  à  cet  art  important  de  nombreuses 
êliorations. 

^cs  ingénieurs  militaires,  jusqu'à  la  fin  du  xvii*  siècle,  ne  fu- 
^  point  réunis  en  corps  :  c'étaient  des  hommes  qui,  se  trou- 
1.'^  de  la  vocation  pour  l'art  militaire,  se  chargeaient  de 
à^er  l'exécution  des  travaux  de  fortification  et  de  ceux  d'at- 
"Mie.  Le  ministre  Louvois  les  organisa  en  1670,  et  en  régla, 
^677,  les  conditions  d'admission.  En  1748,  il  fut  décidé  que 
:ur  être  ingénieur,  il  fallait  passer  par  une  école  spéciale  qui 

à  cet  effet  établie  à  Mézières,  et  qui  plus  tard  a  été  transférée 
k^etz ,  où  elle  est  encore  à  présent. 
CJne  nouvelle  ordonnance  constitutive  de  ce  corps  a  été  rendue 

13  décembre  1829. 

Kjcs  ingénieurs  militaires  sont  recrutés  exclusivement  parmi 
•  élèves  de  l'Ecole  Polytechnique,  et  ils  achèvent  leur  instruc- 
»:ii  spéciale  dans  l'Ecole  d'application  de  Metz. 
ingénieurs  des  mines.  L'exploitation  des  minéraux  et  les 
ines  métallurgiques  forment  une  des  branches  d'industrie  les 
us  importantes  et  les  plus  difficiles ,  et  qui  exige  naturelle- 
^nt  des  ingénieurs  spéciaux.  Quoique  les  anciens  se  soient 
rrés  avec  succès  à  l'extraction  et  au  traitement  des  métaux , 
6  ne  nous  ont  pas  laissé  les  noms  des  hommes  ingénieux  qui 
''aient  créé  ou  développé  les  procédés  d'exploitation  et  de  mé- 
Uurgie.  Ce  n'est  qu'au  xvi®  siècle  que  Georges  Agricola,  miné- 
ilogiste ,  considéré  à  juste  titre  comme  fondateur  de  la  science 
létallurgique,  publia  les  premières  notions  de  l'art  du  mineur  et 
B  l'extraction  des  métaux ,  sous  le  titre  :  De  re  Metallica. 
eu  de  temps  après ,  Bernard  de  Palissy  dévoua  ses  efforts  et 
»ute  sa  fortune  au  progrès  des  arts  minéralurgiques ,  et  créa  la 
ibrication  des  faïences  et  des  émaux. 

Au  commencement  du  xviii*  siècle,  Réaumur  se  dévoua  avec 
Dn  moins  d'ardeur  aux  mêmes  recherches,  et  fonda  l'art  de 
mvertir  le  fer  forgé  en  acier,  celui  d'adoucir  le  fer  fondu , 
insi  que  les  manufactures  de  fer-blanc  et  de  porcelaine.  Dans 
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le  cours  du  même  siècle,  Fart  s'enrichit  des  rechercbei 
ouvrages  de  Gensanne ,  de  Dietrich ,  de  Monnet ,  de  Jaa 
dans  ces  derniers  temps  il  est  arrivé  à  de  grandes  am< 
par  suite  des  travaux  d'Hassenfralz  [Cours  de  sidérotehmè^ 
Hëron  de  Villefosse  {De  la  rtcliesse  minérale) ,  de  Karsiea [ 
la  métallurgie  du  fer)  et  de  plusieurs  autres  ingénieurs.  ÇUi 
Journal  et  les  Annales  des  Mines,  ) 

Voyez  aussi  les  articles  Exploitation  ,  MÉTALLumciii 

Ingénieurs  des  ponts  et  chaussées,  La  construction  des 
des  routes  remonte  à  des  époques  reculées.  Suivant 
Menés  ,  un    des  premiers    souverains    de  l'Egypte,  siBil^ 
fiiit  bâtir  un  pont  sur  un  des  bras  du  Nil.  Diodore  de  Sid^ii^a 
rapporte  que  Sémiramis  établit  dans  ses  }K>ssessions  de 
bonnes  routes,  et  qu'à  cet  effet  elle  fit  abattre  les  bauteufs  e| 
collines  e^  combler  les  ravins  et  les  vallons.  On  lui  doit  wsi 
construction  du  pont  magnifique  qui  traversait  l'Euphnlt 
Babylone ,  ainsi  que  l'usage  des  ponts  de  batenux  dans  fei  9^  \ 
péditions  contre  les  Indes. 

Les  Grecs  paraissent  avoir  négligé  ces  constructions* 

Les  Romains  y  mirent  au  contraire  beaucoup  de  solidité  A  K 
de  magnificence  ;  le  premier  pont  établi  sur  le  Tibre  fut  cti-L|  < 
stiiiit  par  les  soins  des  chefs  de  la  religion,  ce  qui  les  fitappela||  c 
pontifes j  ou  faiseurs  de  ponts  ;  il  fut  nommé  pont  SubliciuSy  W$ 
doute  du  nom  de  son  auteur. 

Les  Carthaginois  établirent ,  dit-on ,  les  premières  roatci 
pavées.  Iq, 

Les  Romains  se  sont  rendus  célèbres  par  rétablissement  ^^  1  i 
leurs  voies  militaires,  Àppia,   Aurélia,  Fiî^minia,  etc.,  dont  k  Iv 
développement  est  évalue,  par  les  auteurs,  à  quarante  miDe 
lieues,  et  dont  il  reste  encore  beaucoup  de  traces.  On  connaît  l 
les  tentatives  desancienspour  établir  des  canaux  à  travers  l'isthme 
de  Suez,  du  Péloponèse,  et  les  projets  de  canaux  faits  par  lesRo* 
mains  dans  les  Gaules. 

Charleniagne  est  le  premier  qui  ait  cherché  à  régulariser 
l'administration  des  communications  publiques;  il  avait  conçu 
de  grands  projets  de  travaux  et  en  fit  même  commencer  quel- 
ques uns,  tels  que  le  canal  de  jonction  du  Rhin  au  Danube,  à 
travers  la  Bavière. 
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[lans  le  xii^  siècle,  Benezet  construisit  le  pont  d'Ayi- 
»li  et  fonda  l'ordre  de  Saint-Benezet  ou  défi  frères  pontijesy 
piels  établirent  le  pont  Saint-Esprit,  et  d'autres  ponts  sur  le 
âne. 

Xenri  lY  fit  venir  de  Hollande  des  ingénieurs  habiles  pour 
liser  de  vastes  projets  de  dessécliements  et  de  navigation 
'b1  avait  conçus  pour  la  prospérité  du  royaume;  mais  sa  mort 
ixnaturée  l'empêcha  de  mener  à  fin  cette  entireprise.  Gepen- 
çxt  ce  fut  sous  son  règne  que  Tingénieur  Hugues  Crosnier 
Sfsa  le  projet  de  canal  de  Briare  et  en  commença  les  travaux, 
m  ne  furent  terminés  que  sous  Louis  XIII. 
Ek>us  le  règne  suivant,  illustre  par  lant  de  gloires,  Riquet  et 
i^dréossi  exécutèrent  le  grand  canal  des  Qeux-Mers,  qui  est 
«ore  aujourd'hui  l'un  des  plus  beaux  monuments  de  l'art  de 
Kigénieur. 

IDepuis  lors  la  France  a  continué  de  produire  des  travaux  et 
ïs  hommes  remarquables  en  ce  genre  qu'il  serait  trop  long 
^numérer,  mais  parmi  lesquels  nous  citerons  Bélidor,  auteur 
^  l'architecture  hydraulique;  Perronnet,  célèbre  par  ses  ponts 
a  Neuilly,  d'Orléans,  de  Mantes  ;  Gauthey,  ingénieur  du  ca- 
fel  du  Centre  et  auteur  d'un  excellent  ouvrage  sur  les  ponts 
C  canaux;  Gessart,  ingénieur  des  ponts  de  Saunfiur,  de 
i^ouis  XVI,  des  Arts,  et  du  port  de  Cherbourg;  Bri^on,  ingé- 
îeur  du  canal  de  Saint-Quentin  et  auteur  du  çystçme  de  cana« 
tsation  de  la  France;  Girard,  ingénieur  4.u  ^9^1  de 
'Ourcq,  etc.  (1). 
Jusque  vers  le  milieu  du  xviii*  siècle,  les  travaux  ci- 
ils  à  la  charge  de  l'Etat  avaient  été  dirigés  par  les  ingénieurs 
lilitaires;  leur  importance  toujours  croissante  donna,  sous 
01ÛS  XV,  au  ministre  Trudaine,  l'idée  de  créer  un  corps  spé- 

(i)  Dans  la  même  période,  TÂngleterre  perfectionnait  ses  routes  et  s'enri- 
bissait  du  système  le  plus  complet  de  communications  par  eau,  grAce  à  l'initia- 
ve  |irise  par  le  duc  de  Bridge'water,  aidé  du  Cc'lèbr^  Brindiey,  qui.  de  simple 
larpentier  de  moulins,  s'éleva  aux  conceptions  les  plus  difficiles  de  l'art.  Après 
â  se  sont  distingués,  Smeaton  ,  dans  la  construction  du  canal  calédonien  ; 
enoie,  dans  la  confection  de  la  plupart  des  grands  canaux  et  ports  de  TÂn- 
eterre;  TeUprd  et  Mac-Ad^^t  ^^*  \^  ^^^^^  ^^  l'amélioration  des  routes^ 
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cial  d'ingénieurs  auquel  serait  confiée  l'exécution  des  tn^ 
publics  relatifs  aux  routes  et  aux  ponts,  ou,  comme  oo 
alors,  aux  ponts  et  chaussées»  C'est  la  même  institatioB 
existe  encore  aujourd'hui  sous  la  même  dénominatioo, 
qu'elle  ait  subi  des  modifications  diverses  sons  les  difféenH, 
vernements  qui  se  sont  succédé  en  France  depuis  sa 

A  côté  des  ingénieurs  des  ponts  et  chaussées,  chargés 
lement  des  travaux  au  compte  de  l'Etat,  se  sootéleyésd'i 
ingénieurs  qui,  à  l'imitation  des  ingénieurs  libres  de  K 
terre,  ont  pris  le  titre  di  ingénieurs  ciçils.  Ces  derniers 
les  travaux  exécutés  par  des  compagnies  ou  des  particulioii 
on  leur  doit  cette  multitude  de  ponts  suspendus  exécuta 
cemment,  ainsi  que  les  chemins  de  fer,  en  trop  petit  n* 
que  la  France  possède. 

11  a  été  publié  d'excellents  ouvrages  sur  diverses  partiel 
l'art  de  l'ingénieur,  mais  nous  manquons  d'un  bon  traité ;ai 
on  ne  saurait  donner  ce  nom,  malgré  son  titre  amUtieiii, 
V Encyclopédie  de  Vingénieur^  par  Delaistre.  C'est  encore  da» 
ouvrages  originaux  que  l'élève  doit  chercher  une  i 
solide,  c'est-à-dire  dans  V Architecture  hydraulique  de 
les  OEuvrcs  de  Perronnet,  et  la  description  de  grands  in 
publiés  par  de  Cessart,  Gauthey,  Andréossi,  Dutens,  etc. 

Ingénieurs  mécaniciens.  L'antiquité  nous  offre  dansAri 
le  type  le  plus  remarquable  du  savant  qui  sait  appUquer  m^koïc 
objets  d'utilité  immédiate  les  hautes  théories  de  la  sdence  et  jWi 
les  sublimes  conceptions  du  génie.  L'histoire  nous  a  trammflkf&iè 
récit  des  macliines  extraordinaires  qu'il  employa  à  la  défense  de 
Syracuse  contre  les  Romains  et  qui  firent  l'admiration  générale. 
Archimède  eut  le  double  mérite  de  créer  les  premières  notÎQOl' 
de  la  science  mécanique  et  d'en  faire  les  applications  les  (ht 
ingénieuses. 

Nous  ne  connaissons  pas  les  hommes  utiles  qui  inventèrent  lâi 
les  moulins  à  eau,  les  moulins  à  vent  et  la  plupart  des  machines  p 
d'un  usage  général  qui  remontent  aux  temps  anciens.  Maislei  n 
modernes,  plus  reconnaissants,  ont  conservé  le  nom  des  in^  ^t 
nieurs  qui  ont  illustré  le  dernier  siècle. 

Le  plus  ingénieux,  sinon  le  plus  utile  des  mécaniciens,  a  été 
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contredit  Yaucanson,  célèbre  par  ses  merveilleux  auto- 
3S  non  moins  que  par  ses  belles  machines  à  ouvrer  la 
» 

côté  de  lui  s'est  placé  Arkwrigbt,  qui,  de  simple  iKirbier, 
élevé,  par  son  génie  naturel^  au  titie  de  fondateur  de  la 
belle  peut-être  des  industries  modernes,  la  filature  méca- 
■e  du  coton,  de  la  laine  et  du  lin,  et  qui  a  amené  une  ré- 
fttion  dans  les  manufactures  d'étoffes. 
lais  la  série  de  travaux,  la  plus  remarquable  en  mécanique 
àque  a  été  certainement  celle  de  la  création  et  des  applica-* 
LS  des  mackines  à  vapeur.  On  sait  quelle  part  y  ont  prise 
fcin.  Watt,   Evans,  Fulton,  et  tant  d'auties  ingénieurs  et 
saniciens  qui  ont  cherché  à  perfectionner  ce  puissant  moteur 
.  en  étendre  l'usage  dans  les  manufacturjes  et  dans  les  mines, 
les  rivières  et  sur  les  mers,  sur  les  chemins  de  fer  et  même 
les  routes  de  terre  et  les  canaux.  (Yoyez  Machines  a  vapeur 
Moulin.  ) 

Manieurs  A)'^/*a2^/Wf/i^.  L'hydraulique,  ou  l'art  d'élever,  de 
idttire,  de  distribuer  des  eaux,  a  été  en  partie  connu  et 
ctiqué  par  les  anciens.  Archimède  découvrit  les  lois  fonda* 
litales  de  Thydi^ostatique  et  de  l'équilibre  des  fluides,  et  il  en 
Une  application  heureuse  au  problême  de  la  couronne 
Béron,  qu'il  reconnut  par  ce  moyen  n'être  pas  composée  d'or 
^  La  vis  qui  porte  sou  nom  est  une  des  machines  les  plus 
Kples  pour  élever  l'eau  à  une  hauteur  médiocre,  et  l'on  s'en 
K  encore  aujourd'hui  pour  les  épuisements. 
Environ  un  siècle  après,  Clesibius  et  son  disciple  Héron 
mutèrent  les  pompes,  le  siphon  recourbé  et  la  fontaine  de 
Impression,  qu'on  nomme  toujours  la  fontaine  d'Héron, 
tout  le  monde  connaît  les  beaux  ouvrages  des  Romains 
Ir  amener  et  distribuer  les  eaux  à  Rome,  ainsi  que  les  ma- 
fiques  aqueducs  Su  Gard,  de  Lyon  et  de  tant  d'autres  villes; 
is  l'histoire  ne  nous  a  pas  conservé  les  noms  des  ingénieui'S 
i  élevèrent  ces  monuments. 

î^ans  les  temps  modernes,  les  ingénieurs  se  sont  livrés  à  des 
raux  moins  brillants,  mais  peut-être  plus  utiles.  Ainsi,  Adain 
Ccipone,  par  son  canal  de  dérivation  de  la  Durance,  a  titans- 
^é  les  campagnes  arides  de  la  Provence  ea  des  jiirdins  dé- 
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licieux;  d'autres  ingénieurs  ont  opéré  les  mêmes  memBic^ 
dans  les  plaines  de  la  Lonibardie  et  du  royaume  de  YalewVldi] 

Sous  Louis  XrV,  les  travaux  hydrauliques  reprirent  ilKiLes 
aspect  de  grandeur,  aux  dépens  de  l'utilité;  pour  éiererlJbiF 
eaux  sur  le  plateau  aride  de  Versailles,  on  fut  obligé  de  imilfcriij 
aux  moyens  les  plus  extraordinaires.  Lahire  et  Picard  iWA»,  < 
chargés  de  dresser  un  projet  pour  amener  les  eaux  de  hUku, 
jusqu'à  Versailles  à  travers  les  plaines  de  la  Beauce;  Taniwfiles 
dirigea  les  travaux  du  canal  souterrain  dérivé  de  l'Eure,  eCM^t  ( 
grand  aqueduc  de  Maintcnon  ;  mais  les  finances  du  grtndiftt celui 
n'ayant  pu  suffire  pour  amener  à  fin  ces  projets  *gigaDtesqna,lfiadi£ 
fallut  bien  se  contenter  des  eaux  de  la  Seine,  et  RenneqniniAlogie 
solut  le  problème  d'élever  ces  eaux  à  500  pieds  de  liaateiir,Wics  e^ 
moyen  de  la  fainouse  machine  de  Marly.  pSait 

Le  xviii'  siècle  vit  encore  s'élever  plusieurs  de  tV<l^ 
constructions  colossales  ,  dont  les  plus  riemarquabla  mm  d' 
sans  contredit  l'immense  aqueduc  de  Lisbonne,  aux  iW^t 
ceaux  de  70  mètres  de  hauteur,  et  l'aqueduc  de  MontpdBB|jk^i^ 
à  double  rang  d'arceaux  les  uns  sur  les  autres.  Mais  dépp"! 
lors,  les  progrès  de  la  science  hydraulique  ont  permis  d'tiritips^' 
aux  mêmes  résultats  par  des  moyens  plus  simples  et  mdhlv^ 
dispendieux,  et  les  moindres  villes  ont  pu  se  procurer  les  cililp^^ 
nécessaires  à  leur  usage  sans  se  grever  des  dépenses  énonnciP^ 
qu'on  faisait  autrefois.  De  plus,  l'art  s'est  enrichi  de  ressouiccil^  ^ 
nouvelles,  entre  autres  de  fontaines  jaillissantes  ou  puits  aii-W 
SIENS,  des  BÉLIERS  HTDRAULiQOES,  invcutés  par  Montgolfier,  (bp 
AQUEDUCS  suspendus,  etc.  ne 

L'art  n'a  encore  utilisé  au  service  des  villes  et  de  ragricnt-i  1 
ture  que  la  moindre  partie  des  eaux  qui  coulent  au-dessns  et  U 
aunlessous  de  la  surface  terrestre  ;  il  reste  bien  des  projets  et  k 
des  entreprises  à  réaliser,  et  la  carrière  ouverte  aux  concepdoDS  U 
et  aux  travaux  de  l'ingénieur  hydraulicien  ne  parait  pas  avoirde 
limite  prochaine. 

De  l'organisation  des  corps  d'ingénieurs.  Dans  la  plupart  des 
pays,  les  ingénieurs  forment  une  profession  libre  et  indépen- 
dante (  sauf  toutefois  les  ingénieurs  militaires ,  qui  font  néces* 
sairement  partie  de  l'armée),  aussi  prennent-ils  alots  par 
opposition  le  nom  d'ingénieurs  civib,  et  sous  oe  titre  générique 
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5'6ccîii>ent  à  vblbhtë  de  routée,  de  canaux,  de  mines,  de 
!:liines ,  d'hydraulique ,  d'exploitations  rurales  ou  indus- 
Iles.  _ 
Sn  France,  au  contraire,  les  diverses  branches  de  l'art  de 
génieur  sont  livrëes  au  monopole  de  quelques  corps  privi- 
i^s,  et  ce  sont  les  plus  importantes,  comme  les  routes,  les 
>aux,  les  ports,  la  navigation  fluviale. 

S^il  est  permis  de  juger  des  institutions  par  leurs  résultats, 
'peut  dire  que  jamais  système  n'a  été  plus  funeste  à  la  France 
3  celui  dé  son  administration  de  travaux  publics, 
tandis  que  le  système  de  liberté  développait  spontanément, 
Angleterre  et  aux£tats-Unis,  une  masse  énorme  de  travaux 
blics  et  d'améliorations  intérieures,  le  monopole  a4ministratif 
uffait  en  France  les  projets  les  plus  utiles,  paralysait  les  ef- 
tsdu  particulier  et  du  gouvernement,  entravait  même  l'exé- 
ion  des  décrets  énergiques  de  la  Convention  et  de  1  Empire, 
ssait  dépérir  inachevés  des  travaux  commencés  depuis  un 
ttii^iècle,  lorsqu'il  y  a  vingt  ans,  Louis  XVIII,  éclairé  par 
tèniple  de  TAngleterre,  voulut  réaliser  en  France  un  vaste 
kiime  dé  canalisation  ;  S3S  grandes  vues,  bientôt  dénaturées 
rapetissées  par  la  bureaucratie,  ne  purent  se  réaliser  ;  ni  ce 
ince,  ni  son  successeur,  ni  même  le  chef  de  la  dynastie  nou- 
lie,  n'ont  vti  achever  encore  les  quelques  travaux  entrepris, 
cependant  on  y  avait  consacré  des  sommes  énormes  de 
ùjn  et  d'argent;  on  y  avait  employé  les  ingénieurs  les  plus 
^ânts,  et  de  tout  cela  il  n'est  résulté  qu'une  plaie  pour  le 
Sôr  sans  compensation  pour  le  commercé, 
tinecdtiception  nouvelle,  les  cheinins  de  fer,  parait  devoir  re- 
HVélér  la  face  du  monde  ;  elle  est  accueillie  partout  avec  en- 
Âisiasmé  ;  mais  en  France  l'administration  privilégiée  la  re- 
tisse  d'abord,  puis  s'en  empare,  se  fait  attribuer  le  monopole 
I  projets,  et,  sous  cette  nouvelle  forme,  ajourne  indéfiniment 
i  grandes  améliorations.  La  France,  déjà  en  arrière  pour  les 
Utes,  les  canaux,  la  navigation,  le  sera  encore  pour  les  chemins 

1  tèt. 

Cependant  cette  nation  ,  éminemment  progressive ,  n'est  pas 
iStinée  à  se  traîner  toujours  sous  une  administration  inerte  et 
tlàsive  ;  bientôt  sans  doute  elle  secouera  ces  entraves,  et, 
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riche  du  talent  de  ses  ingénieurs  affranchis,  elle  repeaU 
parmi  les  nations  les  plus  avancées,  le  rang  industriel  fi!dV 
n'eût  dû  jamais  perdre.  I 

Dans  les  travaux  mêmes  qui,  par  leur  nature,  restent  Idim 
ment  sous  la  direction  de  Tadministration,  nous  pensœisqi/J 
reconnaîtra  la  nécessité  d'imprimer  une  marche  plus  acm 
ainsi  les  travaux  topographiques  commencés  ou  repris  dqfil 
vingt  ans,  nous  donnent  à  peine  un  dixième  des  feuilksèla]**^ 
carte  de  France,  et  si  l'on  ne  change  de  maître,  ils  ne  seMV^ 
pas  achevés  dans  le  cours  d'un  siècle.  L'utilité,  ou  jdnlôtH   , 
nécessite  de  ces  documents,  base  de  toutes  les  amélioriliai|' 
nouvelles,  n'est  pas  contestée  ;  mais  les  ingénieurs  et  lesageMp  "^ 
qui  y  concourent  sont  en  trop  petit  nombre,  et  d'ailleun  (ni. 
encouragés;  la  majeure  partie  des  fonds  se  dissipe  en  frais (é*!     -, 
néraux  et  administratifs.  Il  faudrait  supprimer  les  états-ntfjoal  . 
inutiles,  multiplier  les  travailleurs  effectifs,  et  surtout  organivl^ 
le  travail  de  manière  à  ne  payer  qu'en  raison  de  l'activité  iei 
collaborateurs  et  en  proportion  de  l'ouvrage  effectué;  ilbfr 
drait  de  plus,  en  temps  de  paix,  employer  à  ces  mêmes  trannl^ 
les  officiers  du  génie  et  de  l'artillerie,  qui  aujourd'hui  végèUotl^ 
inutilement  dans  leurs  casernes  ou  dans  leurs  magasins.  Ob  I 
pourrait  alors  espérer  de  terminer  en  dix  ans  une  oeuvre  (|ail  ^ 
ferait  la  gloire  des  ingénieurs  français  et  serait  d'unsenker^ 
infini  pour  toutes  les  améliorations  futures  du  territoire.        1^^ 

Des  écoles  d'ingénieurs,  L'Ecole  Polytechnique  est  la  pépinière  1*^ 
d'où  sortent  aujourd'hui  les  élèves  destinés  aux  divers  serrices  }P 
de  l'Etat.  Cette  célèbre  école,  imitée  depuis  chez  presque  toutes  1"^ 
les  nations,  fut  d'abord  instituée,  en  1794,  sous  le  nom  HEcok  P 
centrale  des  travaux  publics.  C'est  la  Convention  nationale  j* 
qui  réalisa  cette  conception  de  Monge  à  une  époque  où  la  P 
France,  attaquée  par  l'Europe  entière,  réclamait  le  secoois  I 
d'ingénieurs  habiles  et  était  menacée  de  n'en  pas  trouver,  r 
Peu  de  temps  après ,  on  lui  donna  le  nom  4l  Ecole  Pofy'  y 
tcchniqucy  et  on  fixa  ses  relations  avec  les  écoles  d'artillerie^  M 
du  génie,  des  ponts  et  chaussées ,  des  mines  ^  des  constructeurs  de  i' 
vaisseaux  et  des  ingénieurs  géographes.  Cette  école  a  subi  de- 
puis, sous  les  divers  gouvernements  qui  se  sont  succédé,  de 
nombreuses  modifications,  dont  plusieurs  ont  été  des  amélio- 
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étions  réelles  et  ont  augmenté  l'importance  de  Tinfititution.  Le 
lut  général  de  Tccole  est  de  répandre  l'instruction  des  scieiicës 
SMthématiques,  physiques,  chimiques,  et  des  arts  graphi- 
sqUes;  son  but  spécial  est  de  fornker  des  élèves  qui,  après  aroir 
passé  par  les  écoles  d'application^  doivent  alimenter  les  corps 
gin  génie  militaire^  de  VartiUerie  de  terre  et  d^mer^  Ae^ ponts  et 
^uutsséeSj  des  mines^  du  génie  maritimey  des  ingénieurs  hydro» 
^jrapheSy  des  poudres  et  salpêtres  y  eideVétat-rnaJor,  » 

•  L'Ecole  Polytechnique  et  les  écoles  d'application  ont  rendu 
^jà  d'immenses  services  à  l'industrie  française;  mais  nous 
icroyons  qu'il  serait  possible  d'augmenter  encore  leur  utilité  en 
pendant  leurs  cours  accessibles  au  public,  comme  le  sont  ceux 
des  écoles  de  médecine,  de  droit  et  des  facultés  des  sciences,  et 
en  délivrant  des  certificats  de  capacité  à  ceux  des  élèves  externes 
^joi  en  désireraient  et  en  seraient  jugés  dignes.  C'est  alors  seu- 
lement que  serait  pleinement  rempli  le  but  général  de  ces  insti- 
llations, c'est-à-dire  la  di£Pusion  des  connaissances  théoriques  et 
jjiratiques  nécessaires  dans  toutes  les  branches  de  l'industrie  et 
«les  services  publics.  Mellbt. 

^  INJECTION.  Voy.  Machines  a  vapeur. 
L  INONDATION  (  Administration.  )  Ce  que  nous  avons  dit  des 
gvincipes  généraux  applicables  aux  incendies ,  concerne  en  tous 
pmnts  les  inondations.  Ici ,  comme  dans  le  premier  cas,  les  lois 
de  1790  et  1791  ont  dû  laisser  ù  l'autorité  locale  le  soin  de 
prendre  des  mesures  pour  préserver  ou  arrêter  le  mal ,  pour 
Maintenir  le  libre  cours  des  eaux,  en  limitant  toutefois  l'exer- 
jfeice  de  ce  pouvoir  aux  cas  où  ces  mesures  pourraient  intéresser 
plusieurs  départements.  L'intervention  des  préfets  serait  alors 

nécessaire. 

£n  vertu  des  pouvoirs  qui  leur  sont  confiés,  les  maires,  dans 
[e  but  de  prévenir  les  effets  d'une  inondation,  peuvent  ordonner 
Ia  destruction  immédiate  de  tous  les  batardeaux  et  obstacles 
|ui  pourraient  arrêter  et  faire  grossir  les  eaux  ;  le  enrage  et 
roaverture  des  canaux  ;  ces  dispositions  se  font  aux  frais  des 
propriétaires,  et  dans  le  cas  où  ils  refuseraient  ou  négligeraient 
le  faire  les  travaux ,  ils  sont  passibles  d'une  amende  de  6  à 
10  francs. 

.    Aussitôt  après  l'écoulement  des  eaux ,  les  autorités  doivent 
VI.  '^'^ 


i'pccuper  de  faire  dretaer  des  pirocès*Yerbatu  poiur  cainMttrla  1  ^^ 

pertes  éprouvées.  li^î. 

L'ioondaiioa  doone  Heu  i  un  dégrèTement  de  contrilNitei  1  ^^' 

L'iuoadatioa  dont  nouB  yeooos  de  )>arler  est  riuoadtliei  1  toi 

natuieile  ou  par  force  majeure  ;  mais  il  peut  arriver  qu'oK  1     ^ 

inoodalion  soit  «ccasiouDée  par  des  travaux  faits  sur  on  foiè  lii^e 

supérieur  au  préjudice  des  fouds  inférieurs.  Les  ctrcoofllaiNa  Itoi 

ne  sont  plus  alors  les  mêmes ,  et  tout  en   laissant  à  Yàv^M  I  ^ 

municipale  le  soin  de  prendi*e  les  mesures  d'urgence  que  pot  1  d9< 

nécessiter  cette  inondation,  la  loi  a  du  atteindre,  soit  ciTiletneit,  I  esi 

soit  criminellement,  l'auteur  de  ces  dommages.  Ainsi,  ellepsuil  |  ri^ 

d'une  amende  qui  ne  peut  excéder  le  quait  des  restitutîolisrt 

dommages-intérêts,  ni  être  au-des*ous  de  50  francs,  les  fro* 

priétaires  ou  fermiers,  ou  toutes  personnes  jouissant  de  nos-  p  * 

Uns,  usines  ou  étangs,  qui,  par  l'élévation  du  déversoir  delttn  1^ 

eaux  au-dtssus  de  la  hauteur  déterminée  par  Tautorité  comp^  I  ^ 

tente ,  ont  inondé  les  chemins  ou  les  propriétés  d'autrot  ;  /i  1  ^ 

est  résulté  du  fait  quelques  dégradations,  la  peine,  outre  Fi*  1  ^ 

mende  ,  est  uu  emprisonnemeut  de  six  jours  à  un  mois.  I  ^ 


Si  ce  délit  est  commis  par  des  gardes  champêtres  ou  foresders 


1 


ou  par  des  officiers  de  police,  à  quelque  litre  que  ce  soit,  la  peine 
d'emprisonnement  est  d*un  mois  au  moins,  et  d'un  tiers  au  plus  i  < 
en  sus  de  la  peine  la  plus  forte  qui  serait  appliquée  à  un  au-  1 1 
tre  coupable  du  même  délit  (1). 

Ajoutons  comme  complément  de  ces  dispositions,  suivant  pla- 
sieurs  arrêts  de  la  Cour  de  cassation ,  que  la  loi  qui  défend 
d'inonder  Tlirritage  de  son  voisin,  n'est  pas  violée  par  celasenl 
qu'on  a  fait  une  construction  qui  peut  occasionner,  au  cas  de 
crue  des  eaux ,  Tinondation  de  lliéritage  ;  que  c'est  au  pouvoir 
judiciaire  et  non  à  l'autorité  administrative  qu'il  appartient  de 
statuer  sur  les  demandes  en  dommages-intérêts  formées  par  la 
propriétaires  des  fonds  contigusà  une  rivière  non  navigable  ni 
flottable ,  contre  le  propriétaire  d'un  moulin  bâti  sur  cette  ri- 
vière, à  raison  des  inondations  qu'il  cause  dans  leurs  héritages, 
par  la  trop  grande  hauteur  à  laquelle  il  tient  les  eaux;  qoe 
lorsque  les  eaux  d'un  moulin  endommagent  les  propriétés  voi* 

(i)  Voyez  Code  pénal ,  art.  4^7, 462, 4;5,  478,  et  la  loi  du  29  Aureal  as  h 
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-•ilieSf  c'est  à  l'administration  et  non  aux  tribunaux  que  les 
TOisins  doivent  porter  leur  réclamation ,  si  le  dommage  est  ré- 
«allé  de  rexëcutton  d'un  arrêté  administratif.  (Arrêts  de  cassa- 
tion des  16  frimaire  an  xiv,  25  mai  1810,  26  août  1808.  ) 

I^es  dispositions  concernant  les  inondations  se  lient  étroite-^ 
ment  à  la  législation  des  cours  d'eau  et  de  la  navigation ,  et 
comme  nous  aurons  occasion  d*y  revenir ,  nous  n'en  avons 
donné  ici  qu'un  aperçu  succinct,  nous  réservant  de  traiter  au 
mot  NAVIGATION,  tout  cc  quî  concerne  les  cours  d'eau  ;  ce  sujet 
est  d'un  puissant  intérêt  pour  l'industrie  agricole ,  manufactu- 
rière et  commerciale.  A.  T. 

INSPECTION  DES  MACHINES.  (Mécanique.  )  L'inspection 
et  l'entretien  des  machines  contribuent  plus  qu'on  ne  pense  à 
la  prospérité  d'un  établissement,  parce  que  le  moindre  défaut  de 
soin  entraîne  des  réparations  coûteuses,  et  des  chômages  infini- 
ment plus  coûteux  encore.  Une  machine  négligée  éprouve ,  en 
effet,  des  frottements  durs  qui  causent  immédiatement  une  perte 
de  force ,  et  qui  sont  bientôt  suivis  de  la  ruine  des  coussinets  de 
bronze  sur  lesquels  roulent  les  tourillons ,  et  même  de  la  des- 
truction des  dents  des  roues  ou  des  pignons.  Entre  plusieurs 
exemples  ,  j'en  citerai  un  que  j'ai  remarqué  dans  un  moulin  de 
campagne ,  dont  le  fermier  insouciant  ne  graissait  que  fort  rare- 
ment les  engrenages.  Le  frottement  des  alluchons  de  cormier,  et 
de  la  poussière  qui  se  déposait  dessus ,  avait  usé,  en  moins  d'un 
an ,  K  tiers  de  l'épaisseur  des  ailes  des  pignons  en  fonte,  qu^ 
avaient  cependant  été  construits  avec  beaucoup  de  régularité. 

Tous  les  Usiniers  connaissent  les  inconvénients  de  l'échaufTe- 
ment  d'un  tourillon  produit  presque  toujours  par  un  déplace- 
ment de  la  coquille,  inconvénients  auxquels  la  substitution 
récente  de  la  fonte  au  bronze,  dans  la  construction  des  coussinets, 
est  fort  loin  de  remédier.  Ils  n'ignorent  pas  davantage  les  effets 
nubibles  d'un^rottcment  inégal  et  irrégulier ,  et  de  toute  dégra- 
dation de  quelqfte  espèce  qu'elle  soit ,  dans  les  parties  actives 
dHme  machine, /lorsque  cette  dégiadation  n'est  pas  réparée  sur- 
le-champ.  Un  manufacturier  prévoyant  ne  doit  donc  pas  se 
décharger  entièrement  sur  des  contre-maîtres  de  la  visite  de  ses 
ateliers.  Il  leur  confiera  sans  doute  une  grande  partie  de  ce  soin^ 
mais  U  réservera  pour  lui-même  la  haute  inspection ,  et  ce  sera 
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surtout  pendant  la  inarche  de  l'usine  qu'il  exercera  cette  surTcii- 
lance.  En  examinant  tous  les  organes  de  ses  madiines,  enpl^ 
tant  l'oreille,  et  en  posant  la  main  sur  les  appuis  et  sur  les  bâtii, 
il  distinguera  tout  bruit  ou  tout  frémissement  insolite,  et  a 
recherchera  la  cause  pour  y  porter  remède. 
<  Les  arbres  de  couche  et  les  arbres  verticaux  exigent  surtout 
une  attention  particulière  ;  dès  que  la  direction  n'en  est  plus 
parfaitement  rectiligne ,  et  perd  l'aplomb  ou  le  niveau ,  co 
arbres  se  tourmentent  beaucoup  dans  les  jonctions  et  dans  les 
paliers ,  et  fatiguent  considérablement  les  engrenages.  Indépen- 
damment des  vérifications  ordinaires ,  on  est  averti  de  ces  acci- 
dents par  le  cri  aigu  que  font  entendre  les  manchons  de  jonction , 
ou  les  tourillons  dans  les  coussinets ,  ainsi  que  par  les  oscillations 
et  rébranloment  des  supports.  Il  faut  aussitôt  rétablir  ces  arbres 
dans  la  position  convenable. 

C'est  ordinairement  pendant  les  interruptions  du  travail ,  et 
surtout  pendant  les  heures  des  repas ,  qu'on  graisse  et  qu'on 
huile  les  organes  mobiles  d'une  u^iue;  mais  plusieurs  machines 
exigent  qu'on  prenne  ce  soin  beaucoup  plus  souvent  encore. 
Nous  lie  croyons  pas  devoir  insister  davantage  sur  ces  observa- 
tions, que  nous  pouvons  résmner  toutes  en  recommandant  aui 
manufacturiers  d'apporter,  dans  l'entretien  de  leurs  mécanismes, 
l'ordre  et  la  vigilance  que  réclament  dans  toutes  leurs  parties 
le.s  opérations  industrielles.  J.-B.  Yiollet. 

INSTRUMENTS  A  CORDES  ET  A  VENT.  (Phys.  et  teéhnoL) 
Nousavonsdoniic  dans  les  deux  articles  Acoustique  et  Accoroecr 
quelques  notions  générales  sur  l'application  de  la  théorie  des  vi- 
brations sonores  à  l'art  musical.  On  a  pu  comprendre,  à  l'aide  du 
premier,  les  rapportsqui  unissent  cet  art  et  cette  théorie,  et  appré- 
cier les  principes  de  l'harmonie.  La  nécessité  d'une  altération  des 
notes  rigoureuses  dans  les  instruments  à  sons  fixes,  la  substitution, 
à  ces  notes,  d'autres  notes  également  espacées  dans  l'intervalle  de 
chaque  cctave  ;  en  un  mot,  le  système  du  tempérament  égal,  ont 
été  exposés  dans  le  second  de  ces  deux  articles ,  et  nous  avons 
joint  à  cet  exposé  sommaire  une  indication  de  la  inarche  à  suivre 
par  les  accordeurs  poiu'  rérjler  le  piano,  la  harpe ,  la  guitare, la 
mandoline^  la  vielle,  etc.  Pour  compléter  cet  enseignement, 
autant  que  nous  le  pennettiîut  la  nature  spéciale  et  les  dijuen* 
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sions  de  ce  Dictionnaire ,  nous  allons  enti  ei*  dans  quelques  dé* 
tails  sur  la  technologie  des  deux  classes  d'instruments  à  cordes  et 
à  vent ,  et  sur  les  lois  générales  des  vibrations  des  cordes  et  des 
colonnes  d'air  renfermées  dans  les  tuyaux. 

Jperçu  sur  la  théorie  générale  des  vibrations  des  cordes. 

Les  lois  principales  auxquelles  obéissent  tous  les  instruments 
à  cordes  peuvent  être  ainsi  résumées  :  toute  corde  tendue  qu'une 
cause  quelconque  a  écartée  de  sa  position ,  oscille  autour  de 
cette  position,  en  diminuant  peu  à  peu  l'étendue  de  ses  oscilla- 
tions, jusqu'à  ce  que  \d\,  résistance  de  l'air,  les  frottements  des 
points  d'appui,  et  les  résistances  opposées  par  les  dérangements 
qu'éprouve  la  disposition  moléculaire  du  corps ,  aient  usé,  la 
force  première. 

Les  cordes  de  même  matière^  de  même  diamètre  et  q;alement 
tendues^  oscillent  ou  vibrent  avec  une  rapidité  inverse  de  leurs 
longueurs. 

Les  cordes  de  même  matière,  de  même  diamètre  et  de  même 
longueur,  vibrent  avec  une  rapidité  proportionnelle  à  la  racine 
carrée  de  leur  tension. 

Les  cordes  de  même  matière  et  de  même  longueur,  égale- 
ment tendues ,  vibrent  avec  une  rapidité  inverse  de  leur  dia- 
mètre. 

Les  cordés  de  même  diamètre,  de  même  longueur,  également 
tendues^  mais  de  matières  différentes,  vibrent  avec  une  rapidité 
inverse  de  la  racine  carrée  de  leur  densité. 

Ces  densités  mesurent  les  inerties  diverses  des  cordes  de  di- 
verses matières. 

La  rapidité  plus  ou  moins  grande  des  vibrations  constitue , 
on  le  sait  (  voy.  Acoustique  et  Accordeur  ),  le  ton  de  la  note 
rendue  ;  mais  quant  à  l'intensité  du  son  ,  quant  à  V expression 
plus  uu  moins  puissante  ,  elle  dépend  de  l'étendue  ou ,  comme 
disent  les  physiciens,  de  Y  amplitude  des  mouvements  oscillatoi- 
res de  la  corde.  On  conçoit,  en  effet,  que  l'on  puisse  écarter 
plus  ou  moins  la  coide  de  sa  position  de  repos,  sans  faire  sensi- 
blement varier  sa  tension,  et,  par  suite,  sans  changer  ni  la  rapi- 
dite  des  vibrations  ,  ni  le  ton  ;  or,  ces  mouvements  plus  laides 
seront  partagés  par  l'air,  qui  viendra  aussi  fiapper  le  tympan  de 
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l'oreille  avec  plus  de  puissance.  Le  son  sera  plus  enflé ,  plM 
perceptible  à  de  grandes  distances,  mais  la  note  sera  la  même 
qu'auparavant.  Il  est  évident  qu'un  trop  grand  écartenient  de 
la  corde  changera  sa  tension  et  lui  fera  rendre,  par  conséquent, 
dans  sa  première  oscillation,  un  son  un  peu  plus  élevé  ;  un  in- 
stant après ,  elle  àera  reVeniie  à  Famplitude  ordinaire  de  ses 
oscillations»  et  à  son  état  de  tension  moyenne;  alors  landte 
rendue  sera  plus  basse. 

.Toutes  les  fois  que  la  corde  sera  abandonnée  &  elle-anême  j 
ITintensité  des  sons  ira  diminuant  avec  l'amplitude  des  oscilla- 
tiotis;  or,  c'est  là  un  défaut  capital.  Il  faut,  en  effet  ^  dans  It 
plupart  des  cas ,  pouvoir  soutenir  Tintensité  du  son  produit 
Sans  cette  condition,  pas  de  chant  proprement  dit  possible. 

Sans  doute,  il  entre  quelquefois  dans  l'effet  musical  de  laisser 
mourir  nù  son  eu  s'affaiblissant  ;  mais  c'est  là  une  rare  excep- 
tion. Donc  les  instruments  dont  les  cordes  seront  pincées,  eomina 
la  harpe  et  la  guitare,  ceux  dont  les  cordes  seront  frappéei, 
comme  le  piano,  seront,  sous  ce  rapport ,  dans  un  état  d'inie- 
riorité  réelle  ;  et  ici ,  qu'on  le  remarque  bien,  il  n'est  pas  ques- 
tion de  la  fixité  de  leurs  sons,  cette  autre  imperfeétiôn  non 
moins  grande.  Par  contre,  le  violon,  la  basse  et  tous  lesinsUli- 
ments  dont  les  cordes  peuvent  être  maintenues  dans  un  état 
constant  de  vibration  par  le  frottement  d'un  archet ,  seront  su- 
périeurs aux  premiers.  Notez  que  ce  frottement  de  l'afcbet  petit 
être  modéré,  et  dans  sa  vitesse,  et  dans  sa  pression  sur  la  c<irâe, 
par  la  volonté  de  l'exécutant,  et  que,  dès  lors^  ïejtpreêsion  eft 
complète.  Malheureusement  le  frottement  de  l'arcbet,  même 
dans  la  plupart  des  mains  habiles ,  donne  au  son  quelque  chose 
de  désagréable^  ou  du  moins  d'irritant  pour  bien  des  organisa- 
tions musicales. 

Parmi  les  expériences  faites  dans  les  cours  de  physique  sur 
les  vibrations  des  cordes^  il  en  est  deux  qui  fournissent  des  ap- 
plications curieuses  à  la  théorie  des  instruments  de  musique. 

1°  Goucevez  quCel'on  place  à  côté  l'une  de  l'autre  deux  cordes 
également  tendues,  de  même  nature ,  de  même  diamètre ,  mais 
de  longueurs  diverses ,  et  dans  un  rapport  simple;  la  première 
étant ,  je  le  suppose  ,  le  triple  de  la  seconde ,  si  vous  faites  vt- 
brer  la  plus  courte  des  deux ,  l'autre  vibrera  tout  aussitôt , 
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eomme  si  elle  était  diviâre  en  trois  parties  rgales  cliacnnc  à  VA 
plus  courte  des  deux  cordes ,  et  cpie  chaque  liera  foiitiât  une 
corde  séparée ,  vibrant  à  part.  Si ,  pour  constater  ce  fait  de  Ift 
trisection  f  vous  posez ,  à  cheval  sur  chaque  tiers'  et  sm*  lesdeuit? 
peîots  de  partage,  cinq  petits  morceaux  de  papier,  les  trois  pre^- 
Biiers  sautilleront  et  seront  même  chassés  au  loin,  sr  lés«sciUtt>* 
tietis sont  étendues,  tandis  que  ceux  des  points  de  passage  se 
HKHiTront  à  peine.  Semblable  résultait  sera  obtenu  si  la  plus 
ooafie  des  deux  cordes  est  une  fraction  aliqnote  delà  grande, 
aUreque  le  tiers:  on  fractionnera  chaque  fois  lat  grande  cordé' 
«ftpBitiea  égales  à  la  plus  petite,  aamoyeade  chevalets  dé 
papier. 

2*»StroB*dLyiseunecordie  tendneet>  éeùx  parties,  qtii  soient 
dsés.u»  rapport  simple,  comme  d  et  S,  aia  moyeir  d%tf  cheva- 
let qui  la  presse  à  peine ,  ou  au  moyen*  de  tout  antre  obstacle 
léger.  les  deux  portions  rendront,  qadique  irrégulièrement 
longues  ,le  même  son ,  si  on  les  attaqite:  et  ce  so!i  sera  précisé- 
ment cehii  que  rend,  prise  à  part,  timeprtite  eorde égale  en 
lonyaeiir  à  le  moitié  de  la  première,  ou  au  tiers  de  la'M:onde. 
jLea  deux  portions  de  la  eorde  en  question'  se  fractic^ënt  dond 
elltte-mèmes  en  leur  commune  mestrre  ;  c'est ,  en  etkt'y  ce  qu'on 
vérifie  au  moyen»  de  petits  ehevrons  de  papier  pbcéis  aux  points 
de  dÎTitién  et  aux  «liUeiix  des  parties  afiqUoties. 


Cia  erpérie»ces',<  et  d'autres  encore,  ont  conduit  à  ce 
principe ,,  que  non  seulement  une  corde  mise  en  vrbration 
oseîUe  dans  toute  son  étendue,  mais  que  chacune  de  ses 
deux  moitiés  oscille  aussi  séparément:  que  chacun  de  ses 
tiers,  de  ses  quarts,  etc. ,  opère  de  même  son  mouvement 
propre;  tontes  ces  oscillations,  toutes  ces  courbures,  pouvant , 
en  effet ,  se  marier  ensemble.  L'oscillation  de  la  corde  entière 
donnant  un  son  quelconque,  celle  de  chaque  moitié  donnera 
Toctave ,  celle  des  quarts  donnera  la  double  octave,  etc. ,  etc.  ; 
en  effet,  les  musiciens  savent  qu'une  corde  de  basse  largement 
auaqvée  Mt  oUendre,  avec  la  note  qui  tépond  à  toute  sa  lon- 
gueur, les  octaves  et  les  autres  harinôni<fiteflr  de  l'Ucc^rd  par&it. 

tnstntments  à  cordes  dont  lès  sons  sont  en  nombre  illimité. 
Ftolon,  alto,  violoncelle,  contre-basse.  Sous  les  différents  noms 
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^enoufi  venons  d'indiquer,  laecieuce  acoustique  ne  voîtqaejk 
Tarie  lés  d'un  même  instrument,  variétés  qui  ditfèrentpar  les£> 
mensioBS,  le  nombre  et  la  nature  des  cordes,  et  surtout  par  l'ex- 
pression musicale,  mais  qui  sont  composées  des  mêmes  éléments. 
Dans  tous,  en,  effet ,  ce  sont  des  cordes  tendues ,  dont  on  rae- 
courcit  à  volonté  la  partie  vibrante ,  en  appuyant  les  doigts  nr 
un  de  leurs  points,  et  les  pressant  sur  un  mandie  résistant;  da» 
tous,  une  <?a/f^e,  forméede  lames  udnces  d'un  bois  élastique,  entre 
en. vibration  avec  les  cordes ,  en  renforce  le  son ,  et  en  modifie 
le^  qualités;  dans  tous,  l'air  est  contenu  dans  la  caisse,  air  qui 
vibre  avec  la  caisse  elle-même ,  communique  avec  Fatmosphàe' 
enveloppante  au  moyen  di  ouïes  ou  d'ouvertures  auxquelles  ca 
donne 9  en  général^  la  forme  d'une  S;  dans  tons,  un  chevalet, 
pièce  importante  et  délicate ,  porte  les  cordes  ;  dans  tous ,  ki 
cordes  sont  tendues  au  moyen  de  clefs  ;  et  dans  tous  enfin ,  lei 
cordes  sont  ébranlées  par  le  frottement  d'un  archet. 

De  tous  ces  instruments,  le  plus  petit  est  celui  qui  prend  {dus 
spécialement  le  nom  de  violon.  \JaUo  ou  quinte ,  ou  aito-viola , 
a  des  dimensipns  plus  grandes;  puis  vient  le  violoncelle  ou  basse, 
d'ime  tai^.deux  fois  au  moins  plus  considérable ,  qui  est  destiné 
plus  particulièrement  à  rendi*e  des  sons  plus  graves ,  et  à  accom- 
pagner toute  musique  d'orchestre,  mais  qui  peut  aussi  s'élever 
aux  sons  aigus ,  et  rivaliser  en  quelque  sorte  avec  le  violon  pour 
le  chant,  la  variété  et  la  rapidité  des  traits.  Enfin  la  contre-basse, 
de  dimensions  beaucoup  plus  grandes ,  et  garnie  de  cordes  très 
massives ,  ne  sert  qu'à  la  production  des  notes  graves  qui  sou- 
tiennent la  masse  de  l'harmonie. 

Le  violon,  l'alto  et  le  violoncelle  ont  quatre  cordes  ;  la  contre- 
basse en  a  une  de  moins.  Dans  le  violon ,  les  cordes ,  tendues 
et  vibrant  dans  toute  leur  longueur ,  doivent  rendre  les  sons 
sol,  ré,  la,  mi;  dans  Valto  et  le  violoncelle,  ces  notes  seront «r, 
sol,  ré,  la.  L'alto  et  le  violon][ont  leur  la,  à  vide,  à  l'unisson. 
Le  la  de  la  basse  est  d'une  octave  au-dessous.  Enfin ,  les  cordes 
de  la  contre-basse  rendent  le  sol,  le  ré,  le  la,  à  une  octave  au- 
dessous  de  ceux  du  violoncelle. 

On  appelle  chanterelle  la  plus^fine  des  cordes  des  violons. 
Vnt  et  le  sol  du  violoncelle  et  de  l'alto ,  et  le  solàa  violon,  sont 
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9.  cordes  recouvertes  d'un  fil  de  laiton.  Les  autres  cordes  sont 

bovau  &euleineui. 
SI  est  bien  difficile  de  se  prononcer  sur  les  qualités  et  sur  la 
^tare  des  violons  quand  ils  sont  nouveaux.  Les  amateurs  pen- 
K9it ,  en  général ,  qu'un  violon  récemment  sorti  des  mains  du 
iLJliier  ne  doit  pas  avoir  les  qualités  d'iin  ancien  violon.  Le 
c^aps  seul,  disent^ils,  doit  amener,  par  une  suite  de  vibrations 
■altipliées  >  les  diverses  parties  de  cet  instrument  à  un  certain 
de  perfection.  Quand  cet  effet  est  produit ,  les  anciens  vio- 
ne  peuvent  plus  s'améliorer  ;  ils  se  maintiennent  quelque 

ips,  mais  ensuite  ils  vont  s'afEeiiblissant  par  d'imperceptiUes 
oiances ,  et  enHn  ils  vieillissent  et  ne  peuvent  plus  jouer  le 
^noerto  avec  toute  la  vigueur  désirable.  Il  faut  alors  se  borner 
les  employer  dans  l'exécution  des  quatuor.  Nombre  de  vio- 
Nis  en  sont  là ,  et  de  ceux  qui  nous  viennent  des  plus  célèbres 
ifcfEteurs.  Un  violon  jeune ,  disent  les  amateui*s ,  doit  pécher  par 
feccès  de  nerf;  sa  dureté  tient  à  son  premier  âge  ;  ses  fibres  doi- 
^Ht  86  modifier  avec  le  temps,  et  les  sons  qu'elles  rendent, 
;agneF  en  rondeur  ^  en  douceur ,  en  pureté ,  tout  en  conservant 
k  l'éclat  et  de  la  fermeté. 

Cette  opinion ,  nous  devons  l'avouer ,  a  été  combattue ,  non 
•ans  quelque  apparence  de  raison ,  par  des  savants  et  des  fabri* 
»nts  de  notre  époque.  S'il  est  un  homme  capable ,  et  par  sa 
mition  scientifique ,  et  par  la  force  de  ses  doctrines ,  et  par  la 
râleur  réelle  de  ses  résultats  pratiques,  de  vaincre  les  préjugés 
A. fait  de  construction  d'instruments  de  musique,  c'est  sans 
xmtredit  M.  Savart ,  membre  de  l'Institut ,  auteur  de  tant  de 
xavaux  du  premier  ordre  sur  l'acoustique.  M.  Savart  a  appliqué 
i  la  question  spéciale  de  la  fabrication  des  violons  sa  profonde 
;:ODoaissance  de  l'état  moléculaire  des  corps  et  de  leur  état 
ribratoire  ;  il  a  construit  et  soumis  à  Texamen  des  artistes  les 
plus  célèbres  tm  violon  construit  sur  de  nouveaux  principes;  des 
amateurs  exercés  n'ont  pu  distinguer  les  sons  rendus  par  ce  violon 
dé  ceux  que  rendaient  les  violons  des  meilleurs  maîtres  ;  mais 
l'instrument  de  M.  Savart  avait  une  forme  différente  de  la  forme 
usuelle ,  et  les  habitudes  ont  prévalu. 

Les  violons  ordinaires  ont,  chacun  lé  sait,  tme  forme  très 
^ntoornée  ;  une  éçhançrure  en  croissant  est  faite  vers  le  milieti 
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des  longs  câtés  de  la  caisse  de  FiDStruinent ,  afin  de  dooeer 
sage  à  TarcheL  M.  Savart  estime  que  ces  i'cbancrures»  qui  W* 
niient  la  longiienr  d*un  grand  nombre  des  fibres  da  beèi 
dans  des  rapports  quelconques,  nuisent  à  rensemble  et  à  il 
gularité  des  vibrations.  Il  rejette,  par  le  inéine  motif, 
planches  rabotées ,  courbées  en  diifi^renta  sens  »  dont  sod( 
posés  les  anciens  violons,  et  il  construit  a\mi  son  instrument: 
tables  minces  sont  tirées  d'une  planche  fendue  dans  le 
fibres  longitudinales  ;  celle  qui  doit  (ormet  la  tabie  sufémm^ 
porter  le  chevalet  et  éprouver  la  pression  des  eorde»  leièMii 
esty  dans  sa  région  moyenne,  un  peu  plus  épaisse  qtte  wtn 
bords.  Pour  permettre  au  chevalet  d*allaquer  facilement  hf 
des ,  et  suppléer  aux  échancrures  des  anciens  violons ,  M. 
emploie  un  chevalet  plus  haut  que  les  chevalets  ordiniirél. 

Dans  le  violon  de  M.  Savart,  les  deux  tables  vont  e»  le 
cissant  vers  le  manche ,  afin  que  lés  doigts  de  ta  màln 
puissent  facilement  atteindre  les  cordes  ,  et  les  presser  ftv  ll^jd 
manche.  La  fùrtne  de  ces  tables  est  un  trapèze  synvéiriiftfaaBa^ 
dont  le  plus  petit  e6té  est  par  conséqiient  du  eM  d«s  drfRr  '   êk 

Outre  la  comparaison  des  sons  prodifkspar  lé  vMèn  flMnWlb] 
et  par  les  meilleurs  violon»  des  ancien»  nui>fves,  M.  S«f •>!>*%& 
recours  à  une  démonstration  indirecte  que  voiei.  Lorsqu'^f"  jl^i 
vibrer  des  laines  mince» de  bols ,  de  verre,  de  méuAfttLfiÊi 
eu  frottant  sur  leurs  bord»  vm  avcliét^  soit  partout  ant^eaM^. 
et  qu'on  saupoudre  ces  lames  d'une  coiJicbe  mince  de  éaMsi^i 
ce  subie  partage  les  mouvements  de  la  lame  ;  il  sautille  là  os 
les  vibrations  sont  les  plus  considérables,  s'écarte  de  cesIMi 
et  fa  s'amasser  là  où  les  vibrations  sont  ou  nulle»,  ou  du  AWM 
plus  faibles,  et  dessine  ainsi  des  figures géouiétriques^ redH 
lignes  ou  curvilignes,  dont  la  forme  paitii'ulière  correspéW* 
la  manière  (k)ni  ta  lame  a  été  ébranlée  et  à  la  note  qtf'eik  t 
rendue. 

La  régularité  des  iignres  géométi^iqrre»  obtenues  dans  Mi 

expériences  que  nous  venons  d'indiquer  est   un  signe  de  b 

pureté  (lu  son.  Or  ,  en  saupoudrant  de  sable  des  violons^  et 

faisant  vibrer  les  tables,  suivant  la  manière  accoutumée,  à  Fsi^ 

des  cordes  ()u'ébranlait  l'archet,  M.  Savart  a  montré  1^  que  la 

inégalités  d'épaisseur  des  plaques  (de  bois  nuit  à  la  régnlsrit' 
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Bgvires  ;  2^  que  toutes  les  parties  d'un  violon  entrent  en 
■lîon  chacune  à  sa  manière  ;  >  que  la  transmiséion  de» 
atk>t)s  de  la  table  supérieure  à  la  table  inférieure  s*ôpère 
«  façon  très  différente ,  suivant  que  Ton  donne  telle  on  telle 
e,  soit  au  petit  support  eu  iiois  qui  fait  communiquer  oe^ 
p  tiables ,  et  qu'on  appelle  âme ,  soit  à  la  barre ,  petite  latne 
Hîs  qui  est  collée  sur  la  face  interne  de  la  table  supérieure 
PUM  le  sens  de  la  longueur. 

m  ^bricant  At  violo» ,  dont  le  nerm  jouit  de  quelque  celé* 
tf  i  M.  WuiLlaume  ^  a  tenté ,  man  en  suivant  une  tout  autre 
R0  que  celle  de  M.  Savart ,  dé  combattre  ropiâton  qui  ne 
Miait  comme  bons  que  les  violons  ancieiis.  Il  a  essayé  it 
Hf  i  josque  dans  ks  moindres  détaih ,  les  ictstràitients  l€» 
Kestimés  des  constructeurs  les  plus  célèbres.  Il  imite  jtrsqfi'àtix 
Miigdiipesr,  aux  itecidents  de  toule  sorttf  j  à  lu  déléri6#aff6n 
Virnii ,  qui  ont >-  avec  le  tenap»,  altéré  la  sffffMe  Ae  ëe»  vié^ 
^.Maiânoinbre  d'amateurs  distingués  se  refusent  à  reconnaître 
kiiitté  des  sons  des  aopies  et  des  modèles  7  l'appaténee  seële 
idcutique ,  la  qualité  ne  Test  pas.  Qttoi  qu'il  e»  toit ,  «éibbre 
B8  pasticlies  ont  été  tendus  et  ae  vendent  }OfirneUetnéfit  -p&At 
instruments  des  anciens  constructeurs. 
s  .tielon  se  joue  au  jourd'lmi  à  un  diapason  plu»  élevé  qu'an- 
^i»)  auâsi  les  cordes  sont- elles  plu»  tendues  qu'elles  âe  l'é- 
It  à  cette  époque.  On  estimait  riois  à  13, 15,  i7  et  l9  liv#C(» 
louons  qu'éprouvaient  lea  c«rdei  du  rk/km.  Ler  séMme  dé 
lension*  était  donc  de  64  Ihrre»^  eujdutd'lmi  kl  lenskm  16- 
€st  de  80  livres;  de  plus  grosses  cordes  oiit  été  empferfées. 
es  tables  des  violons  sont  faites  en  boitsee  et  éktttique  : 
d  du  dessus  est  en  sapin  d'un  grain  assez  lar^  ei  aussi  égal 
possible.  Un  épaulement  intérieur,  pratiqué  à  Textrémité 
ette  table,  reçoit  le  talon  du  manche  du  violon.  La  table  du 
ous  est  en  hêtre  et  de  deux  pièces  collées  dans  le  sens  de  la 
pleur.  Les  bandes  latérales,  ou  éclisses,  qui  réunissent  les 
a  tables,  sont  en  hêtre  ;  on  les  courbe  à  chaud  et  en  les  ren- 
t  bumides.  Les  tables  sont  courbées  à  l'aide  de  moules 
odS)  quand  il  s'agit  de  violons  communs;  mais,  pour  les  in- 
meuts  de  prix,  le  bois  est  travaillé  à  l'aide  de  rabots  et  de 
•ira. 
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Le  manche ,  qu'au  premier  abord  on  prendimît 
pièce  d'une  forme  indiiférente,  est,  pour  les  amatean,' 
jet  d'art  auquel  ils  attachent  un  certain  prix.  Ce  mandK,^ 
miné  en  volute,  a  pour  eux  plus  ou  moins  de  grâoe,  etoii 
vu  qui  ont  été  payés  seuls  de  200  à  300  fr. 

Dans  le  manche  est  creusé  un  sillet  ou  sommier,  dam' 
s'étendent  les  cordes  qui  viennent  s'enrouler  sur  des 
ou  clefs,  deux  à  droite,  deux  à  gauche,  à  tètes  plates, 
chevilles  traversent  le  sillet  et  frottent  dans  des  troosfiBUi 
manche.  Les  autres  extrémités  de  ces  cordes  s'attacbcirtii 
pièce  plate  et  oblongue,  qui,  elle-même,  est  retenue,  parmi 
de  grosse  corde  à  boyau,  à  un  bouton  implanté  dans  le  bsUflipar  s 
la  caisse;  l'éclisse  est ,  à  cet  effet ,  garnie  en  cet  endroit Mbndo 
contrefort.  Iklie 

On  sait  que  les  cordes  sonitendues  sur  le  chevalet eX  8iirk4ftii  aiii 
ou  petit  filet  en  ivoire  ou  en  ébène,  qui  s'élève  d'une  lipeAt.  q 
viron  au-dessus  du  manche  et  à  son  extrémité  antériemciflier  < 
chevalet  doit  s'appliqlier  exactement  sur  la  table,  et  toeHk,  t( 
tout  exprès  pour  le  violon ,  sans  quoi  les  sons  seraient  vâm-  In 
lards.  Bien  souvent,  il  est  arrivé  que  des  violons  ont  étiviitsd 
montés,  remaniés  vingt  fois,  pour  corriger  ce  son  nazillard,ii'lls  qi 
dis  que  la  cause  ignorée  du  mal  était  dans  le  chevalet  sesl.    iDa 

La  longueur  de  la  touche  n'est  pas  laissée  au  caprice  dih4ji;\e 
thier,  et  doit  être  proportionnée  à  la  distance  qui  sépare  le  é-Wo< 
let  des  ouïes.  Avec  le  temps,  les  cordes  tracent  des  sillons  qAycrf 
faut  efEacer  en  usant  la  pièce.  Ces  réparations  finissent  |C 
amoindrir  la  touche  à  un  tel  point ,  qu'elle  devient  trop  miutt 
et  doit  être  changée. 

On  applique  un  vernis  sur  les  pièces  des  violons  avant  mise 
qu'elles  ne  soient  réunies.  Les  vernis  à  l'esprit-de-vin  sont  le- 
jetcs,  parce  que  ,  dit-on  ,  ils  rendent  les  sons  secs.  Le  venii 
recherché  est  à  l'huile  ;  mais  sa  composition  est  un  secret  que 
possèdent  peu  de  luthiers. 

On  prétend  que  le  violon  est  d'invention  française.  Vers  le 
milieu  du  xvi'  siècle ,  les  frères  Amati  fabriquaient  à  Crémone 
des  violons  précieux.  Après  eux ,  leurs  enfants  et  plusieurs  an- 
tres de  leurs  élèves  ont  soutenu  la  réputation  européenne  de 
cette  maison.  Le  plus  fameux  de  ces  élèves  est  Stradivarius,  qni 
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sait  vers  1720,  et  dont  les  violons  se  vendent  depuis 
)  fr.  jusqu'à  15,000  fr.  Crémone  a  fourni  plusieurs  au- 
luthiers  célèbres  :  Guarnerius,  Steiner,  Maggini ,  etc.  Nous 
itons  aujourd'hui  à  Paris  quelques  luthiers  habiles  : 
Vuillaunie,  dont  nous  avons  déjà  parlé;  M.  Lacoux  ,  qui 
3  aussi  les  anciens ,  mais  sans  viser  à  faire  des  violons 
xquant  aux  sons.  Il  fait,  au  contraire,  des  instruments  d'un 
vigoureux,  qui,  avec  le  temps,  s'adoucissent ,  comme  ont 
les  Stradivarius.  On  cite  aussi  MM.  Henri ,  Laprévotte  et 
lardel ,  de  Paris.  Gomme  importance  commerciale  ,  il  faut 
ire  en  première  ligne  l'ancienne  fabrique  de  MM.  Nicolas  , 
irecourt ,  qui  livre  plusieurs  centaines  d'instruments  à  ar- 
par  semaine,  en  outre  d'une  certaine  quantité  de  guitares, 
landolines,  d'orgues  et  de  serinettes. 

archet  est  d'une  telle  importance  que  bien  des  artistes  ce* 
s  aiment  mieux  jouer  sur  un  violon  médiocre  avec  un  bon 
st,  qu'avec  un  mauvais  archet  sur  un  bon  violon.  Dans  ce 
ter  cas ,  il  leur  serait  impossible  d'exécuter  certains  mor- 
K ,  tels  que  j4rtr  del  arco,  de  Tartihi  ;  les  sonàtés  del  Giar- 
;  les  Saisons,  de  Vivaldi;   les  Matinées,  de  Gaviniés;.  les 
es  de  Fiorillo ,  de  Rodes,  de  Kreutzer,  d'Habeneck. 
»  qualités  de  l'archet  sont  la  légèreté,  la  fermeté  et  l'él asti- 
Dans  l'archet,  on  distingue   la  baguette,  \di  hausse,  pièce 
ile  qui  glisse  dans  une  rainure,  et,  au  moyen  d'une  vis,  se 
iroche  de  la  poignée  de  l'archet ,  et  tend  plus  ou  moins 
crins.  Feu  Tourte,  célèbre  fabricant  d'archets,   vendait 
r.  des  baguettes  d'archet  sans  la  hausse.  Ses  archets  com- 
i  se  vendent  encore  jusqu'à  400  fr.  Les  meilleurs  crins  sont 
c  que  fournissent  les  jeunes  chevaux.  Ce  crin  vif  est  com- 
S,  avant  sa  préparation,  d'un  brin  principal,  auquel  se  réu- 
8nt  de  petits  filaments  qui  s'effilochent  et  laissent  isolé  le 
tre  brin.  Ces  crins  sont  assortis  de  longueur  et  de  qualité, 
rrande  inajoi  it'5  des  archets  vient  de  Mirecourt ,  mais  ces 
leis  sont ,  pour  la  plupart ,  très  communs  ;  leur  prix  le  plus 
est  de  1  f r.  environ.  Or  une  mèche  seule  de  bons  crins  vaut 
.  50  c.  Dans  les  archets  bien  construits,  la  hausse  ne  doit  pas 
lier  dans  sa  coulisse,  à  quelque  point  qu'on  l'arrête. 
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Instruments  à  cordes  et  à  manche  dont  les  sons  sont  en  «•éirT 

..       .     ,  ^pmymmm.9 

limite,  l 

Vfontr 

Guitares.  L4  guitare  porte  ciuq  ou  six  cordes  à  sons  fiict^lMnac , 
4ucs  ftiu'  une  caisse  sonore.  Cette  caisse,  ou  boite ,  d'uoefalBB»  ^^^ 
ovale,  a,  coinnie  le  violon,  deux  dépressions  latérales, luiiifp);  ^^1 
angles  9  et  le  c0tc  qui  est  le  plus  pi  es  du  inancfae  âtk|V^^^^' 
petit  des  ^tni^.  La  table  de  dessus  la  boite  se  fait  ea^ilP''^^  ^' 
celle  du  dessous  et  les  éclisscs  se  font  en  bois  apparent,  Ntfttttte  t 
l'érable  ,  Vacaiou ,  etc.  Gomme  dans  le  violon ,  une  omodpc- 
est  pratiq<2ée  à  la  table  supérieure  pour  permettre  à  Vnr  M>^P^'^^ 
caisse  de  propager  ses  vibrations  au  dehors  ;  mais  cette  uiwPiri^  ' 
ture,  ou  l'ose,  est  unique  et  a  une  forme  circulaire.  lèiai*^ 

Le  uianclie  de  la  guitare  se  fait  sans  crosse  à  volutei;  àvF^^^ 
manche  est  cotiéfî  la  touche,  ou  pièce  oblongue ,  sur  lM|iMl^^ 
les  doig^si  fûu(  poi'ter  les  curdes  pour  faire  varier  kmlnf  ^^^ 
gue^rs.  Qes  sillets  transversaux,  divisent  la  longueur  de  ctfA*^^^^^ 
touche  eU'avaMcent  luonie  jusque  sur  la  table  supérieure.  Cmf^ 
sur  ces  sillets  saillants  que  viennent  appuyer  les  cordes <|i/^|'^, 
baissent  les  doigts.  Les  cordes  sont  attachées  ,  d*un  côté,à(kll^ 
chevilles  inipUutées  dans  le  manche,  ou  elles  entrent  par4»l^ 
89US,  et^qiie  l'on  tourne  sur  elles-mêmes  pour  tendre  leicu'l'^ 
des;  l'autre  extréuiité,  après  avoir  passé  sur  .un  GheTalet,niil 
fixer  dans  des  trous  ùl  l'aide  de  chevilles.  1^ 

£n  général,  la  guitare  a  cinq  cordes,  qui,  quand  ella fi- 1^ 
brent  dans  toute  la  longueur  qui  sépare  le  premier  sillet  d«  y^ 
chevalet  y  donnent  les  notes  la,  ré,  sol,  si,  mi.  Les  cordes  ds/op 
et  du  ré  sont  filées  et  à  base  de  soie.  Le  la  est  celui  du  violon  U 
quand  on  met  un  doigt  sur  la  grosse  corde  filée.  Le  /ni  est  donné  y 
par  la  corde  fine,  dite  chanterelle  ;  il  est  le  même  que  le  mi  da  |i 
violon  à  vide.  Quand  on  ajoute  une  sixième  corde,  et  cet  uiage  l 
est  de  plus  en  plus  suivi,  elle  donne  le  mi  grave  à  la  double  oc-  I 
tave  inférieure  ;  cette  corde  est  filée.  | 

Attendu  le  peu  d'importance  musicale  de  la  guitare ,  sous 
n'entrerons  pas  dans  les  détails  de  la  structure  ordinaire  de 
cet  instrument,  et  nous  nous  bornerons  X  indiquer  les  carac- 
tères particuliers  de  celles  que  produit  Laprévotte,  le  meilleur 
de  nos  luthiers  en  ce  genre.  Dans  ses  guitares,  la  table  dliar- 
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pçie  est  iotiérieuremeAt  munie  de  deui:  barrci  ajustées  et  cok 
^  dans  le  8je|i9  du  fil  du  bois  ;  elL»  ont  leur  point  d'appui  sur 
B  contre-écllssef ,  et  passent  sous  le  chevalet.  Dans  l'ancien 
Rfjèoie ,  conununéfneiit  suivi ,  il  y  a  huit  barres  au  lieu  de 
nx ,  savpir  ;  quatre  sur  la  table  d'harmonie ,  et  quatre  an 
|d  ;  elljBs  sont  collées  perpendiculairement  au  fil  du  bois , 
Qt  elles  arrêtent  les  vibrations.  Ces  barres ,  ainsi  placées , 
lient  de  plus  Tipconvénient  de  se  décoller  souvent  par  suite 
cette  tendance  des  barres  et  des  tables  à  vibrep:  en  sens  con- 

I^i^évotte  fait  ses  fonds  voûtés  et  craus^  à  la  manière  des 
p>loi^  ;  il  ^ttribiM  à  isette  forme  vm%  grande  influence  sur  le 
liume  et  la  qualité  du  son.  N<»us  nous  bornons  à  douter  de 
;ï^ctUi«4^  de  ^cetl^  assertion. 

f|fa|gré  1^  faiblesse  des  ressources  qu'elle  présente,  la  guitare 
HfncQf:^  l'po  d^  instruments  les  plus  répandus.  Aui^  défauts 
ommuns  4^  if^^r(ipienls  à  sons  fixes ,  elle  en  joint  plusieurs 
|Qi  lui  sont  particuliers ,  et  notamment  la  Ina^reur  des  sons  ] 
If^  (4|e  ne  d^fn^lld^  pour  être  jiiuésy'tant  bien  que  mal ,  quf 
felques  mois  d'exercicç,  et,  de  plu.^^  ^Ui^  donnç  des  acçpifipa* 
|(pments  en  arpèges  très  faciles;  c*e$t  là  le  secret  de  sa  p6pu« 
grité. 

Lit  guitare,  ^n  le  sait ,  est  l'instrumeiAt  national  de  l'Espagne^ 
f'on  la  retrouve  en  France  dans  un  grand  nombre  de  maisons 
1^  l'éducation  musicale  est  encore  peu  avancée.  Ou  a  dit  quf 
^guitare  avait  été  primitivement  imaginée  en  Arabie,  et  quf 
f  là  elle  avait  passé  chez  les  Turcs  et  les  Persans.  6e  qu'il  y  % 
P  bien  certain  ,  c'est  que  cet  instrument,  ou  du  moins  é^^ 
§alogue,  était  connu  en  France  dès  le  u^ilieu  d|i  P^  siècle  dv 
ptre  èr#.  Pans  le  ii«,  il  s'appelait  guiterne  ,  et  ce  nom  n'a  ^ 
j^ngé  en  cçlui  de  guitare  ^ue  quatre  ^nts  ans  plus  fard. 

La  guitare  ,  originairement ,  n'avait  que  quatre  cordes.  L^ 
kpagnols  lui  en  donnèrent  une  cinquième  il  y  a  pl^»  d^  ^11% 
Kcles,  et  ce  n'est  que  vers  le  milieu  du  siècle  dernier  que  c^| 
ÉBtrument  a  été  fait  ay^ç  $ix  cordes. 

La  guitjure  a  dqnné  naissance  à  la  grande  et  à  la  petite  man-* 
hline  et  à  plusieurs  autres  instruments,  dont  quelques  uns  por- 
flient  des  cordes  métalliques ,  tt  qui,  poui*  \j^  f^^S^\t  9n(  ^ 
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abandonnés  depuis  près  de  cinq  cents  ans.  La  guitare  dlfrafael  ^ 
ne  pent  que  tomber  de  plus  en  plus,  à  mesujre  «pie  l'édnoÉir 
musicale  se  répandra  dans  les  classes  moyennes.  y 

Dans  les  instruments  à  sons  fixes,  teb  que  la  guitare,  ksfiii*! 
sîons  des  manches  doivent  généralement  être  espacées  de  tier  ^ 
sorte  que  les  notes  rendues  soient  distantet  du  douzième  S»r  ^ 
tave,  c'est-à-dire  soient  soumises  au  tempérament  égal.  En  paitatT 
des  lois  acoustiques  sur  les  nombres  de  vibrations  qu'exécutât 
des  portions  plus  ou  moins  longues  d'une  même  corde  tenhe 
avec  une  force  donnée ,  M.  de  Prony  a  calculé  les  disUBcei 
auxquelles  doivent  être  placées  les  divisions  fixes  des  manches. 
Ces  distances ,  évaluées  en  partie  de  la  distance  totale  qui  sépnt 
le  sillet  du  chevalet,  sont  consignées  dans  le  tableau  suiviirt, 
qui  sera  d'un  grand  secours  aux  luthiers.  La  distance  totale  dont 
nous  venons  de  parler  est  dans  ce  tableau  représentée  par  100; 
dans  la  guitare,  elle  est  de  640  à  650  millimètres ,  et  cette  lon- 
gueur peut  Cacilement  se  subdiviser  en  1000  parties. 


PREMIERE  OCTAVE. 


DIVISIONS  ATANT  LKUR  ORIOINE 


AD   CHBVALIT. 


Ut,  100,000 

Uidiése,  94.387 
Re«  89.090 

lie  dtèxe,   84*090 

^ï»>  79»570 

Ka,  74.916 

Vit  dieu,  70.7111 

Sol.  6S.y^2 

f^t)\dièze,  63,996' 

[^a.  591460) 

La  dièze,  56, 1 25 

Si.  52.97^1 

Ut.  5o,aoo 


AU  SILLIT. 


00,OOi> 

5,6i5 
10  910 
15.910 
ao.65o 
a5.o84 
30,389 
35,358 
57.004 
40.540 
43877 
47,036 
5a,ooo 


DEUXIÈME  OCTAVE. 


DIVISIONS  AYANT  ULUB.  OEIGINE 


AU    CHITALIT. 


5o,ooo 
47» "9i 

44545 

43,045 

39.685 
37,458 

55.555 
55,571 

51,498 
39,550 

S18  063 

«6,487 

35,000 


AV    SILLET. 


5o,ooo 
5a,8o6 
55.455 
57,955 
60,3 1 5 
62.543 
64.645 
66,639 
68,5oa 
70.370 
71.938 
73.5i3 
75,000 


On  pourrait  donner  à  cette  tabtc  une  étendue  quelconque; 
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»  de  la  seconde  ocUretont,  en  dEBt>  V-moitié^dn 
l^ambres  correspondants  de  la  première  ;  il  en  sendt  de  même 
4«  la  troisième  octave  comparée  à  la  deuxième  et  ainsi  de  suite. 
-  Ou  doit  aussi  au  savant  que  nous  Teaotu  de  nommer  un  mode 
^e  division  graphique ,  indépendant  dd  calculs  «t  de  l'emplt» 
-4e  la  table  qu'on  vient  de  lire. 

Kff.  7-*. 


Sur  un  plan  bien  dressa  et  siifEsamment  grand,  on  trace  deux 
droites,  CBetBA,  perpendiculairesTune  à  l'autre;  la  longueur 
C  B  est  assujettie  à  la  seule  condition  de  n'être  pas  moindi-e  que 
celle  de  la  corde  pour  laquelle  on  veut  construire  une  échelle 
chromatique,  etialongueur  deBCdoit  être  à  celle  de  A  B  dans 
le  rapport  de  1000  à  943  /^  ou  de  650  iV  6!3  1/2. 

Ces  conditions  remplies  ,  on  mènera  l'hypothénuse  C  A  ;  on 

portera  sur  C  B  ime  distance  C  S  égale  à  la  longueur  de  la  corde 

i  vide,  ou  h  la  distance  entre  le  chevalet  et  le  sillet;  on  tracera 

la  parallèle  S  V  à  B  A ,  le  point  V  étant  sur  l'hypoth^nuse  C  A  ; 

VI.  ■       34 


MtlS^9  9lia<:hèTtt<^l9paraUéla|prBmmeGSy  U,  etonopèm 
«iaii  qu'il  Miil .: 

1^  P^te«  S  Y  de  G  en  S'  et  de  U  en  Y%  tous  sures  nnef» 
laiàre division  cbromttkpie  S*;  %^  tracez  la  ligne  S^  Y'  qnieaqpe 
}»  diagonale  G  Y  env';  et  portes  S'v'deG  cnSf'etdeDÉ 
Yi",  vous  aurez  une  deuxième  division  chromatique  S"  ;  3* tocs 
la  ligne  S"  Y''  qui  coupe  la  diagonale  C  Y  en  v" ,  et  portez  S'  i^ 
d#  G  en  S*"  j  et  voua  aurez  une  troisième  division  chromadiiae 
S«,  etc. 

Ainsi  G  représentant  le  chevalet  et  S  le  sillet],  G  O  sera  la  lon- 
gueur de  la  corde  qui  donnera  l'octave,  et  G  O^  celle  qui  donneit 
la  double  octave;  OS' donnera  ufdièze;  O  S'%  ré;  OS™, /r 
dièze,  etc. 

Si  les  fabricants  adoptaient  d'un  commun  accord  deslongueon 
déterminées,  pour  la  distance  du  sillet  au  chevalet,  dans  chaque 
espèce  d*instrument  à  son  fi|:e  et  à  manche ,  on  pourrait  tracer 
les  divisions  à* faire  sur  le  manche,  sur  des  r^les  de  métal  qui 
serviraient  d'étalons  les  uns  pour  la  guitare ,  les  autres  pour  la 
mandoline,  etc. 

Instruments  à  cordes  pincées  et  sans  manche ,  à  sons  fixes. 

Harpes,  La  harpe  est  un  instrument  à  cordes,  à  sons  fixes, 
dont  les  cordes  peuvent  prendre  plusieurs  longueurs  différentes. 
Cette  variation  de  longueur  qui ,  dans  la  guitare ,  s'obtient  à 
l'aide  de  la  pression  sur  un  manche  garni  de  sillets,  est  produite 
ici  par  des  liges  métalliques  que  des  pédales  font  appuyer  con- 
tre les  cordes  à  de  faibles  distances  de  Tune  de  leurs  extrémité. 
Les  harpes  n'avaient  pas  anciennement  ce  mécanisuie,  dit  ac- 
çrochement ,  que  M.  Dixi  paraît  avoir  le  premier  imag^n<»  ^  et 
que  Sébastien  Erard  a  tellement  perfectionné  qu'il  lui  est  gé- 
néralement attribué. 

Personne  n'a  doimé  jusqu'ici,  si  nous  ne  nous  trompons,  plus 
de  deux  accrochements  aux  cordes  des  harpes  ;  chacune  d'elles 
rend  trois  sons,  à  savoir:  le  hémol  à  vide,  son bécare  au  premier 
accrochement,  et  le  dièze  au  second. 

Dans  les  harpes,  telles  que  Sébastien  Erard  les  a  faites,  le 
mécanisme  est  construit  de  telle  sorte  que  l'on  peut  disposer  Fin- 
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K^rument  pour  l'accord  à  tempérament  égal,  ou  pour  tout  autre 
K-ystème  de  tempérament.  Sauf  le  cas  des  doubles  dièzes  et  des 
Soubles  bémols ,  l'exécutant  n'est  jamais  réduit  à  remplacer 
k^UB  par  l'autre  le  bémol  d'une  corde  ou  le  dièze  de  la  corde 
inférieure.  La  clef  peut  porter  depuis  sept  dièzes  jusqu'à  sept 
bénaok,  sans  que  le  doigté  d'un  trait  soit  dépendant  de  cette  ar- 
mature et  que  l'exécution  soit  plus  difficile. 

Li'espacement  des  cordes  de  la  harpe  est ,  on  le  comprend , 
déterminé  par  ces  deux  conditions;  1^  que  l'on  n'emploie  que 
les  quatre  premiers  doigts  de  la  main  ;  2"*  que  le  bras  se  rao 
eourcit  ou  s'allonge  suivant  qu'il  faut  attaquer  telle  ou  telle 
partie  du  système  des  cordes.  La  position  du  corps  et  l'emplcH 
esiçlusif  de  quatre  doigts  sur  cinq  empécbent  que  cet  espace- 
ment des  cordes  soit  le  même  que  celui  des  touches  du  piano. 
Deux  cordes  à  l'octave  l'une  de  l'autre  sont  à  une  distance  d'au- 
tant plus  grande  que  ces  cordes  sont  plus  loin  du  corps;  or  les 
cordes  les  plus  éloignées  sont  les  plus  longues  et  donnent  les  sons 
les  plus  graves.  Dans  les  harpes  d'Erard  il  y  a  110  millimètres 
de  distance  entre  la  plus  longue  corde  çt  celle  qui  donne  l'oc- 
tave de  celle-ci ,  tandis  qu'il  n'y  a  que  95  millimètres  de  la 
corde  la  plus  courte  à  celle  qui  donne  son  octave. 

Les  sons  de  la  harpe  sont  dus ,  on  le  sait ,  non  seulement  aux 
vibrations  des  cordes  seules^  mais  à  celles  d'une  caisse  longue 
et  oblique ,  sur  laquelle  les  cordes  s'attachent  par  ime  extré- 
mité. 

Un  harpiste  célèbre,  Rrumpholz  av^t  imaginé,  pour  renforcer 
les  sons  harmoniques  de  la  harpe,  de  poser  l'instrument  sur  une 
table  d'harmonie  munie  de  cordes  donnant  des  sons  de  contre- 
basse. Ces  cordes  étaient  mises  en  vibration  au  moyen  de  pé-  ' 
dales  disposées  de  manière  à  ne  pas  gêner  le  mouvement  des 
pédales  ordinaires  de  la  harpe. 

Le  nombre  des  cordes  dç  la  harpe  est  ordinairement  de  qua- 
rante-trois. Gomme  elles  sont  en  boyau ,  et  dès  lors  sujettes  k 
l'action  hygrométrique  de  l'air ,  leur  grand  nombre  est  une 
cause  de  pertes  d'accords  plus  fréquentes  que  celles  auxquelles 
sont  exposés  les  violons  et  les  guitares. 


«4^ 
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.  Instrument  à  cordes  jrappécs ,  et  dont  les  sons  sont  en  nombn 

limité. 

Pianos,  On  sait  que  dans  le  piano  des  cordes^  métalliques  mC 
frappées  par  de  petits  marteaux  auxquels  on  imprime  un  mov* 
venient  de  bascule,  au  moyen  de  touches  rangées  paraUHe- 
ment ,  et  dont  l'ensemble  forme  ce  qu'on  appelle  un  clapier. 

Les  pianos  ont  remplace  les  épinettes  et  les  clayecins  deyû 
cinquante  ans  environ.  On  les  a  beaucoup  perfectionnés  depô 
quinze  ans ,  mais  ils  laissent  encore  beaucoup  à  désirer. 

Primitivement ,  les  pianos  n'embrassaient  que  cinq  octafo; 
aujourd'hui ,  ils  en  ont  ^six  et  même  six  et  demie.  .D'abord  od 
ne  mit  qu'une  corde  poiu*  une  note  donnée  ;  mais ,  pour  renfor- 
cer les  sons ,  on  réunit  plus  tard  trois  et  quatre  cordes  tendoei 
à  l'unisson.  Des  constructeurs,  et  entre  autres  Pleyel,  sont,  il 
est  vrai ,  revenus  depuis  aux  pianos  monocordes,  en  remplaçant 
les  triples  cordes  par  des  cordes  simples  d'une  gi*ande  sonorité; 
mais  cet  usage  n'a  pas  prévalu. 

Le  mouvement  de  bascule  qu'exécutent  les  touches,  sous  l'ac- 
tion des  doigts,  se  transmet  aux  marteaux ,  au  moyen  de  petits 
leviers  en  bois  sec  et  léger.  Ce  bois  est  plus  ordinairement  le 
sapin  léger.  Anciennement  ces  marteaux  frappaient  les  cordes 
par-dessous ,  puis  retombaient  quand  les  doigts  cessaient  de 
presser  les  touches.  Mais  cette  disposition  était  vicieuse ,  et  elle 
a  été  modifiée,  comme  nous  le  verrons  plus  bas. 

Quelle  doit  être ,  en  effet ,  la  fonction  des  cordes  dans  un 
piano  bien  construit?  C'est  de  se  mettre  en  vibration  aussitôt 
que  la  touche  a  été  pressée  par  l'exécutant,  de  revenir  au  repos 
dès  que  cette  touche  est  abandonnée ,  et  de  passer  ainsi  de  Tua 
de  ces  deux  états  à  l'autre  autant  de  fois  et  aussi  vite  que  le  de- 
mande le  mouvement  musical  le  plus  précipité.  Or,  pour  arrê- 
ter les  vibrations  des  cordes,  on  a  imaginé  des  étouffoirs,  ou 
petites  pièces  de  drap  qui  appuient  sur  les  cordes  quand  la  toiH 
che  a  été  abandonnée  par  le  doigt  de  l'exécutant.  Il  faut  donc 
que  le  marteau  puisse  attaquer  la  corde,  et  que  l'étouffoir  poisie 
presser  celle-ci  aussi  promptement  que  possible.  Mais  dans 
l'ancienne  disposition,  si  le  doigt  ne  s'élève  pas  aussitôt  qu'il  a 
pressé  la  touche,  le  marteau  manque  son  effets  et,  en  outre,  si 
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l'on  doit  recommencer  à  faire  vibrer  la  corde,  il  faut  laisser  au 
marteau  et  à  la  touche  tout  leur  nionvement  de  retour,  pour 
cnt»uite  appuyer  de  nouveau.  Cet  état  de  chose  est  hncompati*. 
l>le,  ou  le  st^nt,  avec  uue  prompte  exécution. 

Les  coi'des  qui  donnent  les  sons  les  plus  aigus  sont  seules  dé- 
pourvues dVtouffoirs  j  attendu  que  la  tension  relative  et  le  peu 
de  longueur  de  ces  cordes  les  font  bien  promptement. revenir 
au  repos.  Les  grosses  cordes  qui  donnent  les  sons  graves  sont,, 
au  contraire,  plus  longues;  aussi,  pour  amortir  les  vibrations 
de  ces  cordes  si  fortes  et  hi  longues,  on  leur  applique  deux'étouf* 
foirs,  dont  l'un  est  placé  vers  le  tiers  de  leur  longueur. 

On  a  remédié  aux  graves  inconvénients  que  nous  venons  de 
signaler,  par  diverses  combinaisons  qu'il  serait  superflu  d'énu- 
mérer  toutes,  et  qu'on  pomra  varier  encore  de  bien  des  ma- 
nières. On  est  parvenu  à  frapper  les  cordes  plusieurs  fois  de 
suite,  à  de  très  courts  intervalles,  en  laissant  au  marteau  toute 
rétendue  de  son  impulsion.  Sébastien  £rard,rmides  pre- 
miers, a  résolu  ce  problème  de  l'action  complète  et  rapide  des 
marteaux  et  des  étouûoirs. 

On  s'accordait  depuis  long-temps  à  reconnaître  que  le  meil- 
leur système  est  celui  qu^  fait  frapper  la  corde  par-dessus;  mais 
la  difficulté  de  l'exécution  arrêtait  la  plupart  des  fabricants,  et 
ce  n'est  que  depuis  une  dizaine  d'années  que  la  difficulté  a  été 
réellement  résolue.  On  fait  relever  le  marteau  à  l'aide  d'un  res- 
sort, aussitôt  que  la  touche  est  abandonnée  par  le  doigt,  et,  par 
cela  même  que  la  corde  est  poussée  vers  la  table  d'harmonie , 
ses  vibrations  en  sont  plus  nettes  et  plus  franches. 

Le  placement  des  marteaux  et  de  leur  mécanisme  au-dessus 
des  cordes  offre  plusieurs  avantages  :  1®  les  cordes  étant  à 
3  centimètres  du  fond  de  la  caisse  du  piano,  au  lieu  de  16  cen- 
timètres ,  distance  anciennement  observée ,  l'instrument  peut 
être  fait  plus  légèrement  ;  2<*  quand  on  frappait  par-dessous , 
le  choc  ne  se  transmettait  à  la  table  du  fond  que  quand  la 
corde  revenait  à  sa  deuxième  oscillation;  3^  la  table  d'harmo* 
nie  était  coupée,  ce  qui ,  comme  on  le  dira  plus  bas,  produisait 
de  graves  inconvénients. 

Les  cordes  des  pianos  sofit,  on  le  mi,  Uniue§  paraUèlement 
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à  l'aide  de  chevilles  métalliques  qui  entrent  à  frottement  j« 
dans  une  pièce  de  bois  d'érable  que  des  vis  retiennent  à  la  ém 
de  rinstrument.  La  grande  tension  de  ces  cordes  exigeant  m 
certain  degré  de  force  ,  les  vis  devraient  être  munies  de  tèla 
plates  assez  larges  pour  faire  l'office  de  leviers  puissants  ;  ni» 
comme  les  cordes  sont  nombreuses  et  serrées,  et  qu'il  y  mmk 
trop  peu  de  place  pour  ces  têtes  plates,  on  les  remplace  parte 
têtes  carrées,  auxquelles 'on  adapte  une  clif.  Le  maniement  de 
ccls^lefs,  et  la  tension  de  ces  cordes,  demandent  habituellement 
une  main  assez  ferme.  Pour  permettre  aux  femmes  les  plus  dé- 
licates d'accorder  elles-mêmes  leurs  pianos ,  il  suffirait  de  don- 
ner à  la  tête  de  la  clef  des  dimensions  plus  grandes.  Pour  pré- 
venir la  rotation  des  chevilles  sur  elles-mêmes ,  et  la  distension 
des  cordes  qui  en  résulte,  on  a  aussi  imagine  des  chevilles 
à  vis ,  et  diverses  autres  combinaisons  qu'il  serait  trop  long 
d'énumérer. 

Les  cordes  portent  par  une  extrémité  sur  une  forte  traverse 
en  bois ,  et  par  l'autre  sur  un  chevalet  sur  lequel  elles  passent 
pour  aller  s'attacher  aux  chevilles. 

La  tension  de  chaque  corde  est  de  10  à  15  livres ,  terme 
moyen,  et  la  tension  totale  de  près  de  3  milliers.  Les  cordes  les 
plus  graves  des  pianos  ont  un  diamètre  plus  considérable  que 
celui  des  plus  aiguës  ;  mais  c'est  surtout  par  la  diminution  pro- 
gressive de  la  longueur  des  cordes  qu'on  obtient  les  divers  de- 
grés d'acuité  nécessaires  dans  l'échelle  diatonique. 

Dans  la  plupart  des  pianos  les  cordes  sont  tendues  horizon- 
talement. Dans  les  pianos  dits  à  queue,  les  cordes  s'allongent 
perpendiculairement  au  clavier;  aussi  la  caisse  suit-elle,  à  partir 
du  clavier,  la  diminution  de  longueur  des  cordes,  et  va>t-elle 
en  se  rétrécissant  en  forme  de  queue. 

Dans  les  pianos  dits  carrés,  les  cordes  sont  disposées  paral- 
lèlement au  clavier,  qui  occupe  ainsi  une  partie  de  l'un  des 
côtés  de  la  caisse. 

Gomme  ces  deux  espèces  de  pianos  occupent  une  grande- 
place  dans  les  appartements ,  qui  sont  si  étroits  de  nos  jours,  on 
a  imaginé  de  placer  les  cordes  dans  un  plan  vertical ,  de  sorte 
que  la  caisse  est  verticale  elle-même ,  et  ne  prend  pas  même 
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S  pouces  d'épaisseur  horizontale.  On  a  réduit  aussi  la  largeur 
Le  ces  instruments  en  tendant  les  cordes  non  dans  le  sens  ié 
a«tte  largeur,  mais  dans  celui  de  la  hauteur. 

Lia  sonorité  d'un  piano  serait  bien  maigre ,  on  le  comprend , 
A  elle  ne  provenait  que  de  la  vibration  des  cordes  seules.  Lei 
Mrties  les  plus  minces  de  la  caisse ,  et  notamment  le  couvercle , 
pourraient ,  sans  doute ,  partager  quelques  unes  de  ceé  vibra-* 
tions ,  et  augmenter  leur  effet  ;  mais  ce  qui  résonne  surtout 
avec  les  cordes,  c'est  une  planché  mince  qui  règne  dans  toute 
rétendue  de  la  caisse ,  et  qu'on  appelle  table  d'harmonie.  Cette 
planche  est  placée  près  des  cordes,  parallèlement  à  elles,  et 
porte  le  chevalet.  Il  y  a  aussi  une  autre  planchette  mince ,'  etii 
sapin,  qui  résonne  avec  les  cordes;  cette  planchette  recouvre 
les  cordes  et ,  en  diminuant  de  laideur  à  mesure  qu'elles  sont 
moins  longues ,  prend ,  comme  les  caisses  des  pitaos  à  queue  ^ 
une  forme  triangulaire.  Cette  planchette,  que  l'on  enlève  à  to- 
lonté  pour  tendre  les  cordes,  les  remplacer  au  besoin,  quahd 
elles  viennent  à  casser,  n'est,  en  général,  considérée,  dans  les 
pianos  horizontaux ,  que  comme  un  abri  placé  au-dessus  des 
cordes ,  pour  arrêter  une  partie  de  la  poussière  et  lés  coirps 
solides  qui  pourraient  tomber ,  soit  sur  les  cordes ,  scut  e&lare 
elles.  *• 

Tant  qu'on  a  frappé  les  cordes  par-dessous ,  l'on  a  fait  jMer 
les  marteaux  à  travers  des  échancrures  faites  à  Ja- caisse  et  à  la 
table  d'harmonie  ;  mais  ces  coupures  d'un  grand  nombre  des 
fibres  du  bois  diminuaient  de  beaucoup  la  sonorité.  Du  mo- 
ment où  l'on  a  frappé  les  cordes  par-dessus  ,  on  a  pU  laisser 
dans  leur  entier  et  la  caisse,  et  la  table  d'harmonie,  et  faire  des 
pianos  beaucoup  plus  sonores.  La  solidité  de  l'instrument  a 
gagné  aussi  à  cet  emploi  des  caisses  et  des  tables  sans  coupures* 
Auparavant  on  était  obUgé  de  recourir  à  des  barrages  en  ter 
pour  compenser  l'effet  de  ces  coupures.  Cette  disposition  ingé-^ 
nieuse  est  employée  aujourd'hui  dans  les  pianos  horizontaux  et 
dans  les  pianos  verticaux  ;  elle  donne  même  à  ces  derniers  une 
puissance  d'effet  que  les  pianos  à  queue  &its  il  y  a  quinze  ans  ne 
peuvent  pas  égaler. 

Les  pianos  sont  toujours  munis  d'un  mécanisme  qui  soulève 
hUtom  tomlm  ékxtfbin,  et  {lèirmetâe  frààùittêtétlbm 
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qu'où  appelle  biillants,  mais  auxquels  on  peut  toujours 
clher  la  confusion  qui  résulte  de  la  simultanéité  des  vibnâiM  |«>* 
prolongées  de  tant  de  cordes  non  liarinouiques.  Le  mécaaHR 
qui  soulève  aiiuîi  tous  les  étouifoirs  reçoit  sou  luou ventent  d'oM  1^ 
pédale.  Le  jeu  d'une  autie  pédale  fait^  au  contraire,  étonfs  lli 
tous  les  sons.  On  emploie  aussi ,  pour  imiter  le  basson,  unetrii*  |iK 
gle  de  bois ,  laquelle  se  rapproclie  des  cordes  qui  viennent  l'ef- 
fleurer à  cliaque  excursion. 

On  a  employé  quelquefois  un  moyeu  siiiiplo  et  ingénieux  qai  1  I 
permet  de  ne  frapper  qu'une  ou  deux  cordes  sur  les  trois  qii  |lfi 
rendent  liabituellement  le  même  sou ,  et  d'amoindrir  ainsi,  |i 
pour  rendre  certains  passages,  l'effet  de  Tinstruiuent.  Ce  mop  h 
consiste  en  un  mouvement  général  de  droite  à  gauche  dudt-  If 
vier,  des  leviei*s>  et  des  marteaux.  Ce  mouvement  est  trantais  |i 
par  une  pédal^.. 

Un  facteur,  nonuué  Roller,  a  eu  rccom's  à  uu  inécamane 
analogue  pour  produire  un  résultat  bien  autrement  avanta- 
geux. Il  fait  porter,  au  moyen  d'un  mouvement  commun  de 
transport  donné  à  tout  le  clavier  et  aux  marteaux^  chaque  mu^ 
teau  sur  les  cordes  voisines  à  droite  ou  à  gauche,  de  sorte  que 
lesitoucbes  font  i*endre  des  notes  plus  hautes  d'im  demi-ton  oa 
d'un  ton  entier. 

Cette  transposition  mécanique  évite  aux  exécutants  les  difli- 
cultes  des  transpositions  raison nc^es  qu'ils  ont  à  combiner  quand 
le  chanteur  qu'ils  acconipagneut  trouve  le  morceau  de  cban^ 
noté  trop  haut  ou  trop  bas  pour  sa  voix ,  et  veut  sortir  du  dia* 
pason  de  l'instrument. 

M.  de  Prony  a  émis  le  vœu  que  le  système  du  piano  fut  en- 
ricbi  d'iine  huitième  octave  grave,  au  moyen  de  cordes  d'argent 
filées  avec  des  fils  de  platine^  disposées  sur  une  table  d'harmonie 
située  au-dessous  de  la  caisse,  et  mues  par  des  pédales  spéciales. 
La  longueur  qu'^1  faudrait  donner  à  des  cordes  de  cuivre  pour 
leur  fair«  rendre  les  sons  de  la  huitième  octave  a  empêché  qu'on 
ne  l'introduisit  dans  la  construction  ordinaire  des  pianos.  Non 
seulement  la  nature  de  l'organe  permettrait  de  réduire  de  beau- 
coup la  longueur  de  ces  cordes,  mais  il  est  probable,  en  outre, 
que  les  sons  en  seraient  plus  beaux.  Ces  pédales  pourraient,  il 
^%  ymj  gc(^r  U  noMyem^nt  de  çelba  qu'on  emploie  déjà;  mais 


INSTRtJMENTS  A  CORDES  ET  A  YJENT.        537 

:ut>iiil)ien  est-il  d'amateurs  qui  tiennent  à  ces  pédales  et  au  bruit 
Uisouidissant  qui  résulte  de  la  levée  des  étouiL'oii*s  ?  —  Mieux 
vmadrait  remplacer  cette  cause  de  cacophonie  par  une  octave  de 
kieaux  sons  de  contrebasse.  Le  moins  grave  de  ces  sons  serait 
Km  à  une  quinte  au-dessous  du  son  le  plus  grave  des  contre^ 
liasses  d'orchestre. 

Jperçu  sur  la  théorie  générale  des  instruments  à  vent. 

.  La  théorie  générale  sur  laquelle  rei)ose  l'explication  de  tous 
les  instruments  à  vent,  a  été  établie  il  y  a  près  de  quatre- vingts 
ans  par  un  savant  géomètre,  Daniel  Bernoulli;  l'énoncé  des 
principes  principaux  de  cette  théorie  suffira  pour  faire  com- 
prendre à  nos  lecteurs  les  fonctions  diverses ,  soit  du  corps  des 
^yers  instruments ,  soit  des  ouveitures  et  des  clefs  dont  ils  sont 
garnis  y  et,  enfin,  de  toutes  les  circonstances  particulières  de 
leur  structure. 

'  Pour  faire  résonner  un  instrument  à  vent,  il  ne  suffit  pas  de 
souffler,  de  diriger  un  courant  d'air  dans  l'instrument,  ou  près 
de  l'embouchure  du  tuyau ,  il  faut  que  le  vent  fasse  vibrer  la 
colonne  d'air  intérieure  ;  pour  cela ,  vous  pourrez  employer  : 
1^  un  corps  élastique  facile  à  ébranler,  tel  que  des  lames  minces 
de  métal  ou  de  roseau,  que  le  vent  fera  vibrer,  et  qui  commu- 
niquera ses  vibrations  à  la  colonne  d'air  ;  tel  est  le  cas  des  in- 
struments à  anches  ;  2^  le  brisement  du  courant  d'air  insufflé 
sur  quelque  arête  située  à  l'embouchure  de  l'instrument  ;  tel 
est  le  cas  de  la  flûte  et  des  tuyaux  d'orgue  à  bouche  ;  3®  la 
vibration  des  lèvres  elles-mêmes, comme  dans  le  cor  de  chasse, 
les  trompettes,  etc. 

Considérons  successivement  les  trois  cas  des  tuyaux  cylindri-« 
ques  ouverts,  des  tuyaux  cylindriques  fermés,  et,  enfin,  des 
tuyaux  qui  vont  en  s'élargissant. 

Si ,  par  un  moyen  quelconque ,  vous  faites  vibrer  l'air  à  l'o^ 
rifice  ouvert  d'un  tuyau  fermé  par  l'autre  bout ,  les  oscillations 
aériennes ,  se  communiquant  à  l'air  du  tuyau,  produiront  un 
iliouvement  général  de  cette  colonne  d'air,  qui  sera  poussée 
vers  le  fond  fermé  du  tuyau.  Ces  mouvements  de  va  et  vient 
ne  pouvant  se  communiquer  à  toute  la  masse  de  la  colonne 
aérienne  saqs  avoir  h  vaincre  l'inertie  ^e  chacune  de  ses  molé<^ 
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cules,  il  naîtra  de  cette  résistance  une  compresnon 
des  couches  infiniment  minces ,  en  lesquelles  on  peut, 
pensée ,  décomposer  cette  colonne.  A  la  compression 
nécessairement  l'écartement  des  molécules  d'air^  produit 
leur  élasticité ,  chaque  fois  que  la  portion  d'air,  mise  en 
tion  à  l'embouchure,  s'écartera,  en  oscillant,  de  cette  m\m 
chure.  Dans  ce  mouvement  oscillatoire,  dans  cette  série  de 
densations  et  d'expansions,  les  molécules  du  fond  da  to 
devront  sensiblement  rester  immobiles,  arrétées'qu'elles  sont 
le  fond ,  les  autres  oscilleront  avec  d'autant  plus  de  liberté 
d'amplitude,  qu'eUes  seront  plus  près  de  l'ouverture;  là, 
sortiront  et  rentreront  alternativement  ;  par  contre ,  ces 
res  molécules  conserveront  sensiblement  la  même  densité 
l'air  extérieur,  tandis  que  celles  de  l'intérieur  passeront  pardt 
accroissements  et  des  diminutions  de  densité  d'autant  plus 
sibles  qu'elles  seront  plus  près  du  fond. 

Les  oscillations  ou  vibrations  des  couches  en  lesquellei  luw 
décomposerons  la  colonne  d'air  du  tuyau,  s'exécuteront  loiitii 
ensemble  et  avec  une  vitesse  toujours  égale,  de  natte  ipHy 
aura,  non  seulement  concordance  de  toutes  les  vibrations,  wm 
permanence  dans  la  nature  de  ces  vibrations,  permanence  né< 
cessaire  à  la  production  et  à  la  perception  du  son.  |v 

La  vitesse  des  vibrations ,  et  la  valeur  diatonique  de  la  note  \n 
produite,  varient  avec  la  longueur  du  tuyau.  On  conçoit,  en 
effet,  que  plus  ce  dernier  est  court ,  et  moins  il  faudra  de  temps 
à  TefTetde  condensation  pour  se  propager  jusqu'au  fond;  moins 
aussi  cette  condensation  de  chaque  couche,  l'expansion  qui  la 
suit,  et  les  mouvemeots  d'aller  et  de  retour,  prendront  de  temps 
pour  s'accomplir;  or,  ces  mouvements  ne  sont  autres  que  les 
vibrations.  Il  résulte  de  la  théorie,  que  la  vitesse  de  vibratioa 
devrait  être  précisément  en  raison  inverse  de  la  longueur  da 
tuyau.  Ainsi ,  dans  un  tuyau  de  8  pieds ,  la  vibrati(«n  serait  deux 
fois  plus  lente  que  dans  un  autre  de  4  pieds  ;  la  première  don- 
nerait donc  l'octave  de  la  seconde.  Mais  cette  loi  a  besoin  d*étre 
légèrement  modifiée.  L'expérience  nous  apprend  ,   en  effet, 
qu'un  tuyau  à  air  donne  toujours  un  son  plus  grave  que  ci-liii 
qu'indique  la  théorie  ;  cela  vient  de  ce  que  la  première  couche 
d'air  voisiné  de  l'ouverture  est  dans  un  état  exceptionnel,  e( 
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ueur  de  la  colonne  d'air  agissante  est  réellement 

que  celle  du  tuyau. 

cation  des  vibrations  d'un  tuyau  bouché  par  une 

1  est  facile  de  passer  à  celle  d'un  tuyau  ouvert  jMur 

ts. 

en  effet ,  se  représenter  ce  dernier  conune  fcMrmé 
)n  de  deux  tuyaux  semblables  fermés  par  un  bout, 
Lx  fonds  seraient  appliqués  l'un  sur  l'autre ,  puis 
tes  vibrer  séparément  ces  deux  tuyaux  avec  leurs 
aneront  la  même  note  ;  anéantissez  ces  fonds  juxta- 
mx  colonnes  d'air  s'appuyant  l'une  contre  l'autre , 

de  l'une  tiendra  lieu  de  fond  à  l'autre ,  et ,  par 
la  note  sera  encore  la  même  que  ci-devant  ;  enfin, 
'er  ce  tuyau  qu'à  une  extrémité ,  et  chaque  moitié 
re  de  la  même  manière. 

qu'il  suivrait  de  cette  discussion  qu'un  tuyau  ou- 
pieds ,  devrait  donner  la  même  note  qu'un  tuyau 
pieds;  mais  il  faut  considérer  que  la  portion  d'air 
laque  ouverture  est,  comme  nous  le  disions  à  pro- 
IX  fermés  par  un  bout,  dans  un  état  exceptionnel , 
:ux  tuyaux  de  4  et  de  8  pieds  représentent  chacun 
m  peu  plus  longSy^iqui  ne  sont  plus  la  moitié  l'un 
is  gens  de  l'art  disent  habituellement  que  le  8  pieds 

comme  le  4  pieds  bouché,  mais  ils  sous-entendent 

pliquer  comment  un  même  tuyau ,  soit  fermé  par 
t  ouvert  aux  deux  extrémités,  peut  donner  une  sé- 
liverses,  harmoniques  les  unes  d^  autres,  lorsque 
er  plus  ou  moins  rapidement  les  molécules  d'air  à 
e.  Soit  un  tuyau  de  3  pieds,  fermé  par  un  bout  ; 
pensée,  son  volume  en  trois  parties  égales ,  et  à  la 
ne  de  l'embouchure,  placez  un  fond  idéal.  Le  pre- 
lUTa  vibrer  comme  un  tuyau  bouché  par  im  bout, 
dossé  au  premier  par  le  fond ,  vibrera  en  même 
ément  comme  les  deux  moitiés  en  lesquelles  nous 
s  haut  les  tuyaux  ouverts  par  les  deux  bouts,  pour 
r  jeu.  Enfin ,  le  dernier  tiers  vibiera  comme  u^ 
rmé  par  un  bout  ;  à  l'endroit  de  la  deuxième  divî* 
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sîon,  les  mclécales  d'air  voisines  du  deuxième  coiuine  da 
sième  tiers,  oscilleront,  appuyées,  celles  da  second  contre 
da  troisième,  comme  à  elles  étaient  cbacane  appuyées  sarfi 
extérieur  lui-même.  Tous  aurez  donc  comme  trou  tuyaux 
mes  par  un  bout,  vibrant  «  séparément  9  trois  fois  pins  vite 
ne  le  ferait  le  tuyau  tout  entier,  et  donnant,  par  eonsécpial,||^ 
l'octave  de  la  quinte  de  la  note  rendue  par  ce  toyau.  (  Yoy. 
oobuecb,  Acoustique.) 

On  expliquerait  la  production  d'autres  sons  harmomqna 
divisant,  par  la  pensée,  notre  tuyau,  fermé  par  un  bout,e&â 
ou  sept  parties  égales,  ou  davantage;  mais  ce  nombre  dena 
jours  être  impair.  Aussi  n'y  aura-t-il  que  certains  harmi 
possibles;  les  octaves  seront  exclues  de  ce  nombre.  Même  cs|l» 
cation  peut  être  donnée  de  la  production  des  harmoniqaeifR 
les  tuyaux  ouverts  aux  deux  extrémités ,  mais  ceux-ci  reolirt 
tons  les  harmoniques  représentés  par  les  nombres  piintf 
impairs. 

Dans  cette  subdivision ,  infiniment-  probable ,  de  la  coIodk 
d'air,  il  y  aura  des  endroits  où  Tair  sera  immobile  ;  là  seraient  b 
fends  de  tuyaux  bouchés  par  un  bout  que  créait  notre  pensée;  1 1//-. 
a  ces  endroits  on  donne  le  nom  de  nœuds;  les  autres  bouts ^  lut 
ces  tuyaux  imaginaires,  bouts  par  lesquels  ils  sont  censés if- 
puyés  contre  Tair  extérieur,  et  où  ont  lieu  les  plus  grandes  01^ 
cillations^  sont  appelés  ventres. 

Quant  aux  tuyaux  qui  vont  en  s'élargissant ,  comme  ceux  do 
hautbois ,  des  cors ,  etc. ,  la  théorie  prouve  que  les  vibratMBS 
aériennes ,  transmises  de  couche  en  couche ,  sont  de  moins  es 
moins  étendues,  à  mesure  qu'elles  ss  propagent  vers  la  partie 
la  plus  large  du  tuyau;  mais  la  distance  des  nœuds  des  ventres, 
et  la  vitesse  des  vibrations ,  sont  les  mêmes  que  dans  un  tujM 
cylindrique  ;  aussi  les  notes  rendues  peuvent-elles  être  les 
mêmes. 

Ce  qui  fait  de  la  probabilité  de  notre  explication  une  certi- 
liule,  c'est  que  si  dans  un  tuyau,  soit  ouvert,  soit  fermé  par  m 
bout ,  on  fait  de  petites  ouvertures ,  à  l'endroit  des  'venins ^  la 
note  ne  change  pas  ;  et ,  en  effet,  en  quoi  les  vibrations  ponr^ 
raient-ellies  être  changées  par  ces  orifices  percés  là  où  lesmolc* 
cnles  ont  précisément  l'élasticité  de  l'air  extérieur? 


/ 
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-Une  expérience  analogue,  qui  produit  un  efiPettout  contraire 

ge  la  note  obtenue,  vient  aussi  à  l'appui  de  notre  expli- 

•  Si  l'on  perce  une  ouverture  ailleurs  que  sur  un  ventre, 

r  se  met  là  en  harmonie  de  densité  avec  Tair  extérieiur  ;  il 

Ut  un  nouveau  mode  de  division  de  la  colonne,  et  la  note 

ge  aussitôt. 

flûtes  et  tous  les  instruments  à  vent  dont  la  paroi  est 

de  trous  que  l'exécutant  débouche  à  volonté ,  fournis<- 

des  applications  du  principe  que  nous  venons  d'énoncer. 

instruments  ne  sont,  en  effet,  que  des  tuyaux  ouverts  par 

deux  bouts,  où  l'on  détermine  un  fractionnement  donne  de 

oolonne  d'air. 

loL  courbure  des  tuyaux,  courbure  pratiquée  dans  les  cors,  les 
ets à  piston,  les  serpents ,  les •  ophycléides,  etc.,  et  dont  le 
it  est  de  rendre  ces  instruments  plus  portatifs,  ne  change  rien 
la  série  des  sons  rendus.  Quand  ces  courbures  ont  lieu  d'une 
nière  trop  brusque ,  le  mouvement  général  de  l'air  en  de- 
vient plus  difficile,  et  l'exécutant  éprouve  plus  de  fatigue. 

i  Instruments  a  vent, 

^*  Orgues,  L'orgue  a  été,  à  juste  titre,  appelé  le  roi  des  instru- 
"^  Bients.  Il  l'emporte  sur  tous  les  autres  par  la  richesse,  la  puis- 
^  nace ,  la  variété  de  ses  moyens.  Sa  fabrication  est  celle  qui 
^  demande  le  plus  de  connaissances  spéciales ,  théoriques  et  pra- 
tiques. 
1^  L'orgue  peut  et  doit  être,  d'ici  à  quelques  années,  l'objet 
ifik  d'une  industrie  beaucoup  plus  étendue  qu'on  ne  se  l'imagine 
^  communément.  De  l'église  ,  il  a  passé  dans  les  théâtres  lyri- 
kl^  ques  et  dans  les  salles  de  concert  ouvertes  à  Paris  depuis  quel- 
^  ques  années;  aussi  parlerons-nous  de  cet  instrument  avec 
^  moins  de  brièveté  que  nous  ne  l'avons  fait  jusqu'ici  pour  les 
s     autres. 

Dans  l'orgue,  on  le  sait ,  les  organes  sonores  sont  les  tuyaux 

à  bouche  ou  à  anches.  Le  courant  d'air  qui  vient  agir  sur  ces 

;      bouches  et  sur  ces  anches,   pour  faire  parler  les  tuyaux, 

I       est  fourni  par  un  ou  plusieurs  soufflets.  Un  conduit  spécial ,  ap* 

pelé  porte^vcnt ,  conduit  ce  courant  d'air  de  la  soufflerie  à  une 

chambre  de  vent  ou  réserpoir  d'air,  d'où  elle  passe  dans  tel  ou  tel 
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tuyau,  quand  telle  ou  telle  sovjmpc  est  ouverte  par  le  doi{tèl  . 
Fexécutant  ;  cette  action  du  doigt  sur  les  soupapes  s'opèRpr 
l'intermédiaire  de  touches  à  bascule,  semblables  à  cdab 
pianos ,  et  d'un  mécanisme  spécial  appelé  abrégé.  Pour  ia{ffa  | 
à  Finsufiisance  de  l'action  des  deux  mains ,  on  se  sert  auiâ» 
fois  de  quelques /^eW^iei* ,  qui  commandent  semblablemolk* 
mouvement  des  soupapes  de  certains  tuyaux  rendant  dniBlB 
graves.  Comme  dans  le  piano ,  les  touches  sont  disposées  f«dt 
lèlement,  et  leur  ensemble  prend  le  nom  de  clapier.  Les  orgM 
riches  ont  plusieurs  claviers ,  disposés  conune  les  marches  d^ 
escalier  droit.  I** 

Du  soujjlet.  Les  soufflets  d'orgue  sont,  comme  ceux  qifoi 
emploie  depuis  long-temps  pour  activer  le  courant  d'air  fa  y 
foyers ,  des  pompes  à  parois  mobiles,  faites  en  bois  et  en  peu;  1'' 
mais  les  premiers  sont  construits  avec  beaucoup  plus  de  leh 
que  les  derniers.  On  ne  peut  leur  comparer,  pour  la  régnluM  IF 
de  l'insufflation,  que  les  pompes  foulantes  en  métal  qu'on  i| 
depuis  quelques  années,  substituées,  dans  les  forgea,  aux  anôoi  1^ 
soufflets.  Peut-être  y  aurait-il  avantage  à  opérer  la  même  snbid-  |* 
tution  dans  les  orgues  ? 

Les  soufflets  d'orgues  sont  à  lanterne  ou  à  bascule.  Dans  kl 
premiers ,  qui  sont  semblables  aux  lanternes  en  toile  ou  en  pa- 
pier, la  paroi  supérieure  s'élève ,  en  se  maintenant  horizontale, 
les  quatre  parties  latérales,  formées  de  planchettes  minces  et  de 
peau,  se  déployant  d'une  égale  quantité.  Dans  les  soufflets  à  bas- 
cule ,  les  cloisons  en  bois  qui  séparent  les  diverses  chambres 
s'écartent  angulairement  l'une  de  l'autre,  et  sont  comme  à  char- 
nière. On  estime  que  les  soufflets  à  bascule  sont  préférables 
pour  les  orgues  de  grandes  dimensions. 

Les  dimensions  du  soufflet  doivent  évidemment  être  en  rap- 
port avec  celles  de  l'orgue.  On  leur  donne  à  peu  près  la  lon- 
gueur du  sommier.  La  charge  du  soufflet  croît  aussi  avecla 
puissance  de  l'orgue.  Voici  à  cet  égard  la  règle  suivie  :  on  adapte 
au  sommier  une  petite  boite  en  ferblanc  contenant  de  l'eau, 
dans  laquelle  vient  plonger  un  tube  de  verre  ouvert  à  ses 
deux  extrémités.  La  paroi  supérieure  de  cette  boîte  est  bouchée; 
le  tube  la  traverse  en  s'y  adaptant  hermétiquement ,  de  sorte 
que  Fair  extérieur  n'y  pénètre  pas.  L'air  envoyé  par  le  soa!M 
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le  sommier,  passe  dans  le  haut  de  cette  petite  botte ,  ap- 
^lie  sur  l'eau  contenue,  et  la  fait  .monter  dans  le  tube  à  une 
Brttine  hanteiir^  mal{;ré  la  pression  atmosphérique, 
c^  Si  l'orgue  n'a  que  des  tuyaux  à  bouches ,  formant  ce  que 
ka<ms  appellerons  plus  bas  des  Jeux  de  fonds,  l'eau  doit  s'ëleyer 
)»-^û lignes:  s'il  y  a  un  ou  deux  Jeux  d'anches,  l'eau  deTra  s'é- 
^fer  à  32  lignes,  et  enfin  il  faudra  qu'elle  monte  à  36  lignes 
WOm  les  orgues  les  plus  forts. 

•  Sans  l's^pareil  que  nous  venons  de  décrire,  le  lecteur  a  re- 
Mnnu  un  manomètre  à  eau  ;  ce  manomètre  reçoit  l'air  venu 
du  sommier  par  un  tube  court  en  ferblanc  qui  traverse  le  fond 
^  la  boîte ,  s'élève  jusqu'au  haut  de  cette  boite  pour  dépasser 
b. niveau  de  l'eau  introduite ,  et ,  au  sortir  de  la  boîte ,  se  pro- 
bnge  par-dessous  de  1  ou  2  pouces.  On  enfonce  ce  prolonge- 
aient dans  un  trou  fait  tout  exprès  à  la  paroi  supérieure  du 
p^rte-vent,  ou  du  gosier  dû  soufflet. 

Le  prix  des  soufflets  d'orgues  est  aujourd'hui  ce  qu'il  était  en 
4780 ,  au  temps  où  Don  Bédos ,  savant  bénédictin,  écrivait  le 
meilleur  traité  que  nous  ayons  sur  les  orgues.  Comme  l'argent 
est  depuis  lors  devenu  plus  commun  et  moins  précieux ,  cette 
jpennanence  du  prix  est  une  diminution  réelle  du  coût.  Même 
observation  est ,  au  reste,  à  faire  pour  les  prix  de  la  plupart  des 
|Hèces  des  orgues.  Un  soufflet  à  bascule,  de  7  pieds  de  longuetA", 
coûte  encore  aujourd'hui  600  fr. 

La  peau  employée  dans  les  soufflets  est  celle  du  mouton;  le 
bois  des  planchettes  qui  forment  les  plis  du  soufflet ,  celui 
des  cloisons  en  bois  qui  séparent  les  chambres  du  soufflet  et  le 
Iflriuinent,  est  le  chêne  ou  mieux  encore  le  sapin  du  Nord. 

Les  grands  orgues  demandent  plusieurs  soufflets.  Chaque  da- 
vier a  sa  soufflerie,  ou,  comme  l'on  dit ,  son  vent  à  part. 

Lie  porte-vent  est  le  plus  ordinairement  en  bois  de  chêne. 

Le  sommier  par  où  pa^e  le  vent  avant  d'arriver  aux  tuyaux 
est  aussi  en  bois  de  chêne,  garni  intérieurement  de  parchemin, 
excepté  sur  sa  paroi  antérieure ,  qui ,  devant  être  à  volonté 
enlevée  ou  replacée,  pour  qu'on  puisse  examiner  et  nettoyer 
l'intérieur  du  sommier,  et  devant  néanmoins  fermer  herméti- 
quement ce  sonunier,  est ,  à  cet  effet ,  garni  d'une  peau  molle 
i|ni  s'étend  jusque  sur  ses  bords,  et  rend  la  idôture  plus  exacte 
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que  ne  le  ferait  une  garniture  de  parchemin.  Cette  plaiidieii^l  y. 
térieure  mobile  s^appelle  layc,  ' 

Pour  permettre  au  vent  de  passer  du  sommier  aiu  tsijiBi, 
la  paroi  supérieure  du  sommier  est  percée  de  fentes  tnnfra*  I 
sales^  également  espacées,  appelées  grapures.  1 

C'est  contre  ces  fentes  que  viennent  s'appliquer,  en  dedimdi  1 
sommier,  les  soupapes,  formées  de  petites  planchettes  enchèn,  I 
et  garnies  de  peau,  pour  rendre  l'obturation  plus  com^lèle. 
Quand  le  doigt  de  l'exécutant  ne  £ût  pas  jouer  la  soupsfe, 
celle-ci  est  pressée  par  un  ressort  contre  la  paroi  supérieure  il 
sommier. 

\J abrégé ,  qui  transmet  le  mouvement  de  la  touche  à  la  sou- 
pape ,  se  compose  ordinairement  d'un  cylindre  ou  rouleau  no- 
bile  autour  d'un  axe  horizontal ,  sur  lequel  sont  implantéo 
perpendiculairement ,  l'une  d'un  côté,  l'autre  du  câté  oppoié, 
deux  liges  de  fer  dites  palettes.  Quand  la  touche  s'abaisse,  dk 
appuie  à  l'aide  d'une  petite  tige  de  bois,  dite  pergette,  sur  l'iue 
dés  tiges  de  fei^  que  nous  venons  de  désigner,  fait  tourner  k 
cylindre  et  baisser  l'autre  tige   de  fer,   qui,  elle-même,  i 
l'aide  d'une  autre  vergette  de  bois,  fait  ouvrir   la  souptpe. 
Quand  le  buffet  est  éloigné  du  clavier,  on  se  sert  de  deux  abrégés, 
et  en  outre  de  longs  mouvements  de  bascule  très  lourds  i 
ia  main.  Un  amateur,  M.  Hamel ,  de  Beauvais ,  a  remplacé  ces 
bascules  ])ar  des  vergettes  à  éqmrres  aussi  légères  et  aussi  no* 
niables  que  les  marteaux  des  pianos.  La  rapidité  du  jeua  gigoé 
à  cette  substitution. 

Si  chaque  touche  ne  servait  dans  un  orgue  qu'à  mettre  en 
jeu  un  seul  tuyau,;  en  d'autres  termes,  si  un  seul  tuyau  oorre»> 
pondait  à  une  touche ,  il  faudrait  faire  communiquer  directe- 
ment, et  sans  intermédiaire,  chaque  tuyau  avec  la  touche  cor- 
respondante ;  mais  la  plupart  des  orgues  sont  autrement  orga- 
nisés. On  emploie  un  nombre  de  tuyaux  plus  grand  que  celui 
des  touches  y  groupés ,  suivant  la  valeur  diatonique  et  la  qua- 
lité des  sons  qu'ils  rendent,  en  jeux  qui  seront  designés  plus  bas; 
ces  tuyaux  sont,  à  volonté,  attaqués  par  le  vent,  ou  soustraits  à 
son  action,  au  moyen  de  planchettes  garnies  de  trous,  que  l'os 
fait  glisser  sur  les  rainures  ;  les  tuyaux  d'un  même  jeu  sont  ser 
vis  par  la  même  planchette ,  de  sorte  que  quand  les  trous  de 
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celle-ci  correspondent  aux  rainures  placées  dans  le  sommier 
au-dessus  des  soupapes,  le  vent  que  ces  dernières  laissent  passer 
attaque  les  tuyaux  de  ce  jeu.  Souvent,  dans  un  même  jeu, 
comme  on  le  dira  plus  bas ,  il  y  a  plusieurs  tuyaux  qui  corres- 
pondent à  la  même  touche  et  à  la  même  soupape.  Vibrant  tous 
ensemble  dans  des  rapports  harmoniques,  ces  tuyaux  sont 
comme  autant  d'instruments  difTërents  qui  j  dans  un  orchestre, 
joueraient  au  même  instant.  Alors  ces  tuyaux  sont  dits  sur 
marche. 

Les  planchettes  des  jeux  sont  mises  en  mouvement  à  Taide 
ôiéquerres  et  de  tiges  qui  viennent  saillir  au  devant  du  buffet 
d'orgues ,  à  droite  et  à  gauche  de  Texécutant ,  et  qu'on  appelle 
tirasses. 

*  Nous  avons  indiqué  les  divers  modes  de  mise  en  vibration  de 
la  colonne  d'air,  des  instruments  à  vent,  et  dans  un  article  spé- 
cial, (Voy.  Anches)  nous  sommes  entrés  dans  des  détails  éten- 
•  dus  sur  l'un  d'eux.  Nous  compléterons  ce  qui  est  relatif  aux 
orgues  en  décrivant  les  tuyaux  à  bouche.  La  bouche  de  ces 
tuyaux  est  formée  de  deux  lames  métalliques  minces,  dites 
lèvres  de  la  bouche  contre  lesquelles  vient  se  briser  le  courant 
d'air  fourni  par  le  soufflet.  La  bouche  est  située  à  la  partie  in- 
férieure du  tuyau ,  là  où  il  s'adapte  à  un  autre  tuyau  conique 
qui  lui  sert  de  pied.  lia  lèvre  supérieure  fait  partie  du  tuyau 
cylindrique,  et  la  lèvre  inférieure  du  pied.  La  fente  du  bouche 
qui  résulte  de  leur  écartement  doit  avoir  une  grandeur  déter- 
minée, eu  égard  aux  dimensions  du  tuyau;  trop  large,  cette  bou- 
che ne  fait  pas  parler  le  tuyau  ;  trop  étroite,  elle  le  fait  octavier. 
Ordinairement  on  donne  aux  deux  lèvres  une  inclinaison  vers 
l'intérieur  du  tuyau  ;  cette  inclinaison^  qui  est  de  vingt-deux  de- 
grés environ  par  rapport  à  l'axe  du  tuyau,  influe  beaucoup  aussi 
sur  le  son  produit  et  peut  même  l'annihiler.  Les  organistes  ar- 
rivent par  tâtonnement  à  l'angle  le  plus  convenable  pour  tels 
et  tels  tuyaux  ;  nous  verrons  plus  bas  que  cette  inclinaison  a 
été  bien  modifiée  dans  ces  derniers  temps.  Le  vent  entre  dans  le 
pied  par  une  petite  ouverture  faite  au  sommet  du  cône,  et  qu'on 
appelle  lumière.  La  grandeur  de  cette  lumière  a  également  son 
influence  sur  le  son  rendu  par  le  tuyau  ;  ses  dimensions  ont' 
VI.  35 
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été  changées  depuis  peu.  Une  lame  appelée  biseau  arrête  rùi, 
à  son  passage  du  pied  dans  le  tuyau^  et  le  rejette  vers  les  lèvres. 

Quand  l'enveloppe  de  la  colonne  d'air  est  mince,  le  tuyau  est 
exposé  à  octavier;  mais  avec  un  tuyau  assez  épais,  assez  résis- 
tant, Fair  vibre  avec  une  vitesse  indépendante  de  la  matière  de 
l'enveloppe  j  en  d'autres  termes  celle-ci  n'influe  aucunement 
sur  la  valeur  diatonique.  Des  tuyaux  de  même  forme,  mais  de 
matières  diverses ,  rendent  des  sons  qui  ne  difiFèrent  que  par  k 
timbre. 

Les  variations  qu'éprouve  perpétuellement  l'élasticité  deVat- 
mosphère ,  doivent ,  on  le  comprend ,  modifier  chaque  fois  le 
son  rendu  par  tel  ou  tel  tuyau  d'orgues,  et  en  général,  par  tous 
les  instruments  à  vent.  Le  calcul  apprend  que  si  le  baromètre 
allait  jusques  à  varier  de  n  pouces,  le  ton  d'un  tuyau  d'orgue 
varierait  d^  deux  centièmes  d'un  demi  ton. 

Dans  l'orgue  expressif  d'Erard,  chaque  touche  peut  en  parti- 
culier, en  s'enfonçant  plus  ou  moins,  par  l'action  plus  ou  moins 
forte  du  doigt,  donner  toutes  les  nuances  de  sons^  sans  que  les 
autres  notes  soient  pour  cela  modifiées  dans  leur  expression. 
Émerveillé  de  cette  invention,  Grétry  voulait  que  la  nation  fit 
faire  un  grand  orgue  de  ce  genre. 

Afin  qu'on  puisse  juger  de  la  richesse  des  orgues,  et  de  l'a- 
vantage que  l'on  trouverait  à  étendre  leur  fabrication,  en  la  per- 
fectionnant ,  nous  donnerons  la  liste  des  jeux  principaux  de  ce 
puissant  instrument. 

Jeux  de  tuyaux  à  bouche  ou  de  fond,  —  Tuyaux  outferts. 

Le  jeu  appelé  prestant  est  au  diapason  de  la  voix  ;  de  là  Tex- 
pUcation  de  son  étymologie  (  en  XdXmprœstare).  Jadis  le  /«  des 
orgues  était  plus  bas  d'un  demi-ton  que  le  la  de  notre  diapason, 
et ,  par  conséquent,  était  en  réalité  un  sol.  Maintenant  le  la  des 
orgues  est  celui  dos  pianos,  et,  en  général,  de  tous  les  orches- 
tres français.  Le  prestant  n'a  qu'un  tuyau  par  touche. 

Le  jeu  appelé //^^é?  est  composé  de  tuyaux  qui  sonnent  les 
octaves  immédiatement  inférieures  aux  notes  du  prestant,  ou 
parlent  à  l'unisson .  Dans  ce  dernier  cas ,  les  lèvres  de  la  bou- 
ciie  sont  plus  écartées ,  et  les  tuyaux  prennent  le  nom  dQ  petites 
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flûtes.  Les  tuyaux  de  flûtes  ont  plus  de  diamètre  que  ceux  du 
prestant.  Le  jeu  de  flûte  n'a  qu'un  tuyau  par  touche. 

Le  jeu  appelé  douhlette  est  à  l'octave  supérieure  du  prestant, 
de  sorte  qu'on  pourrait  en  sa  place  se  servir  dés  octaves 
supérieures  du  prestant,  auquel  on  ajouterait  une  octave  de 
plus  par  en-haut.  La  doublette  n'a  qu'un  tuyau  par  touche. 

Le  jeu  dit  /zaza/it/ sonne  la  quinte  du  prestant.  Son  nom  lui 
vient  probablement  de  ce  qu'il  imite  jusqu'à  un  certain  point  la 
voix  d'un  homme  qui  parlerait  du  nez.  Le  nazard  n'a  qu'un 
tuyau  par  touche. 

Le  jeu  appelé  tierce  n'a  également  qu'un  tuyau  par  touche , 
et,  comme  l'indique  son  nom,  donne  la  tierce  du  prestant. 

Le  cornet  est  un  jeu  dans  lequel  plusieurs  tuyaux  sur  marche 
sont  à  la  fois  mis  en  vibration  par  le  vent  d'une  même  sou- 
pape ;  ces  tuyaux  sont  pris  parmi  les  tierces ,  les  nazards ,  aux- 
quels on  en  joint  qui  donnent  les  quartes  du  prestant.  Nous  fe- 
rons remarquer  à  ce  sujet  que  les  quartes  ne  constituent  jamais 
un  jeu  isolé. 

Le  cornet  n'embrasse  ordinairement  que  les  deux  octaves 
supérieures. 

\jQ  plein  jeu,  qu'on  appelle  bxlsû  fournitures ,  et  qu'on  trouve 
dans  les  grands  orgues ,  est  composé  de  plusieurs  tuyaux  sur 
marche.  Quelquefois  le  nombre  de  ces  tuyaux  ,  correspondants 
à  une  seule  soupape,  va  jusqu'à  quinze.  Ce  jeu,  qui  embrasse 
toute  l'étendue  de  l'orgue,  se  compose  spécialement  de  tuyaux 
de  doublette,  de  nazard,  de  tierce,  de  quarte;  on  y  joint  aussi 
le  jeu  de  larigot,  que  nous  allons  spécifier. 

La  cymbale  est  analogue  au  plein  jeu ,  mais  elle  a  quelque 
chose  de  plus  aigu  ;  elle  a,  comme  l'indique  son  nom,  quelque 
rapport  avec  le  son  d'un  métal  vibrant. 

Le  larigot  sonne  une  espèce  d'octave  de  doublette  ;  il  a  la  taille 
plus  mince  et  plus  longue.  Ses  sons  imitent  ceux  de  la  flûte  cham- 
pêtre ;  ce  jeu  est  à  un  seul  tuyau. 

Le  sijjlet,  également  à  un  seul  tuyau ,  donne  l'octave  de  la 
doublette. 

Le  solciotial  est  une  flûte  très  maigre  de  taille.  Son  ut  est  à 
l'unisson  du  son  rendu  par  le  tuyau  d'une  flûte  de  8  pieds  de 
longueur.  Le  solcional  est  à  un  seul  tuyau. 

35. 
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La  vioia  di  Gamba j  ou  yioloncelle,  est  à  l'unisson  du  solcio- 
nal  et  de  la  flûte  de  8  pieds;  par  un  effet  de  la  disposition  par- 
ticulière de  Fembouchurey  ses  tuyaux  donnent  deux  notes  à 
Toctaye  l'une  de  l'autre. 

Jeux  de  tuyaux  a  bouche^  fermés. 

Parmi  les  jeux  de  tuyaux  à  bouche ,  fermes  y  on  distingue 
principalement  : 

1®  Le  bourdon,  qu'on  met  à  l'octave  ou  à  l'unisson  des  flûtes. 
Ainsi  le  bourdon  de  4  pieds  est  à  l'unisson  de  la  flûte  de  8.  Ce 
jeu  tire  son  nom  d'un  certain  bourdonnement  qui  accompagne 
les  sons  que  rendent  ses  tuyaux  ; 

2*  LsL  Jidte  bouc/iée ,  qm  j  à  proprement  parler,  n'est  qu'un 
jeu  de  bourdons; 

3<>  Le  nazard  bouché,  qui  donne  l'octave  au-dessous  du  nazard 
ouvert. 

Ces  trois  jeux  sont  à  un  seul  tuyau ,  et  embrassent  tout  le 
clavier. 

Jeux  de  tuyaux  h  anches. 

Les  jeux  d'anches,  qu'on  appelle  bombarde,  trompette,  clairon^ 
ont  même  forme  de  tuyau  évasé,  et  même  forme  d'anche.  U 
bombarde  est  une  trompette  grave  i  ainsi  elle  est  à  la  trompette 
ce  que  la  flûte  est  au  prestant.  Le  clairon  est  d'une  octave  plus 
haut  que  la  trompette ,  comme  la  doublette  est  l'octave  aiguë 
du  prestant. 

Le  cromome^îeu  peu  goûté  aujourd'hui,  à  cause  de  son  into- 
nation désagréable ,  a  les  mêmes  anches  que  les  jeux  précé- 
dents ,  mais  son  tuyau  est  droit  comme  celui  du  solcional.  Ainsi 
ce  jeu  commence  par  un  tuyau  de  4  pieds ,  qui  sonne  comme 
un  de  8  pieds  ouvert,  à  cause  des  dimensions  de  son  anche , 
qui  est  celle  de  Vut  de  la  trompette ,  qui  a  8  pieds  de  longueur 
de  tuyau. 

Le  basson  difiere  des  jeux  de  bombarde  ,  de  trompette  et  de 
clairon  ,  par  la  forme  du  pavillon  presque  fermé  de  son  tube 
conique.  Il  a  même  anche  et  même  languette  que  le  cromorne 
et  la  trompette;  mais  il  sonne  le  S  pieds  avec  un  tuyau  de 
2  pieds* 
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Le  hautbois dïSère  du  basson,  en  ce  que  son  pavillon  est  ukhus 
fermé,  et  seulement  arrondi.  Il  a^  du  reste,  même  diapason  que 
les  jeux  précédents. 

Comme  le  cornet,  les  jeux  de  hautbois  et  de  basson  n'embras- 
sent pas  toute  rétendue  du  clavier.  Le  bautbois  s'applique  aux 
deux  octaves  supérieures;  le  basson  aux  notes  graves  seu- 
lement. 

Nous  terminerons  cette  liste  des  jeux  les  plus  usités  par  le 
jeu  de  la  voix  humaine,  qui  tient  le  milieu  entre  les  jeux  bou- 
chés et  les  tuyaux  ouverts.  Ses  tuyaux  sont ,  en  effet ,  boodiés 
sur  deux  tiers  de  leur  largeur;  le  jeu  est  à  l'unisson  du 
prestant.  :    > 

Nombre  d'autres  jeux  anciennement  usités  sont  aujourd'hui 
abandonnés  dans  les  orgues.  Le  plus  singulier  de  tous  étak 
le  jeu  des  petits  oiseaux j  sorte  de  doublette  qui  imitait  le  chant 
des  oiseaux,  et  qu'on  faisait  entendre  au  moment  de  la  libéra- 
tion^ dans  la  célébration  de  certaines  fêtes  de  l'Église.  Cette  imi- 
tation se  produisait  en  faisant  passer  le  Tçnt  par  un  bain  d'eau, 
ce  qui  donnait  lieu  à  une  sorte  de  gazouillement. 

Les  matières  qui  entrent  dans  la  composition  de$  tuyaux 
d'orgues  sont  le  bois ,  le  plomb  et  l'étain.  Les  anches  et  leurs 
languettes  sont  en  cuivre ,  et  les  rasettes  en  fil  de  fer.  L'étain 
donne  plus  de  vigueur  aux  sons;  le  plomb,  au  contraire,  jdus 
de  mollesse.  Jadis  on  employait  moins d'étain  dans  1^  tuyaux  ; 
aujourd'hui ,  on  fait  entrer  ce  métal  même  dans  les  pieds  des 
tuyaux.  .         :    , 

On  désigne  sons  le  nom  commun  d^ étoffes  les  diTpi;s.lilliag9t 
de  plomb  et  d'étain  qui  entrent  dans  Ises  tuyaux  à.iwudieiet 
dans  lesquels  le  plomb  domine.  ■•.   -     . 

Le  prestant  est  en  alliage  contenant  un  cinquième  de.  ph&iib. 
Quelquefois  les  basses  de  ce  jeu  sont  en  bois.  Le  jeu  de  Aûte 
est  composé  de  la  même  matière,  mais  ses  basses  sont  t6u-^ 
jours  en  bois.  Dans  la  doublette,  même  alliage.  Dans  le  ncuai^l 
il  entre  plus  de  50  p.  0/0  de  plomb.  La  tierce ,  le  cornet ,  le 
plein-jeu,  le  larigot,  le  sifflet,  le  solcional,  sont  composés 
comme  la  doublette.  La  viola  di  Gamba  contient  un  quart  de 
plomb.  Les  bombardes,  trompettes,  clairons,  cromomes^  haut- 
bois ,  bassons,  contiennent  aussi  un  quart  de  plomb.  Le  boui- 
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don  <a  Boa  octale  d'en  bas  en  bois ,  les  autres  en  étoffe.  Le  nazard 
booché  et  la  voix  humaine  sont  entièrement  en  étoffe  ;  la  flûte 
bouchée  entièrement  en  bois. 

Le  bois  préféré  est  le  sapin  rouge  d'Amérique  ou  celui  da 
Nord.  Dans  les  bonnes  fabriques ,  on  l'enduit  au  dedans  et  au 
dehors  de  colle  mélangée  avec  du  rouge  de  Prusse ,  pour  pré- 
server les  bois  de  l'humidité  et  de  l'action  destructive  des  in- 
sectes. Cet  encollage  a  aussi  la  propriété  de  rendre  le  son  phis 
rond. 

Quant  à  la  forme ,  les  tuyaux  de  bois  sont  toujours  des  priâ- 
mes rectangulaires  oblongs  ;  ceux  de  métal  sont  ou  cylindriques 
comme  les  tuyaux  à  bouche,  ou  coniques  comme  les  trompei- 
lci/;ou  d'une  forme  composée  conune  le  cromome  et  la  voix 
hoMaame». 

.Qn  fait  communiquer  la  plupart  des  tuyaux  avec  le  sommier, 
en  les  implantant  sur  la  paroi  supérieure  de  cette  partie  de  l'or- 
gue ;  mais  il  ep  est  quelques  uns,  et  notamment  les  tuyaux  de 
grosses  dîihensians,  qui  sont  placés  à  distance  du  sommier,  au- 
quel les  lient  des  conduits  appelés  postages. 

Les  flûtes  se  placent  toujours  par-devant ,  aussi  leur  donne-t- 
on le  nom  de  tuyaux  de  montre.  Les  autres  jeux  sont  disposés  par 
rangées  derrière  le  premier.  On  fait  servir  jusqu'à  quinze  jeux 
par;un  seul  sommier»  Chaque  clavier  a  séparément  son  ou  ses 
sommiers^- son Tent,  ses  abrégés,  son  mécauiisme,  etc. 

Dans  |es  grandes  orgues,  le  sommier  est  divisé  en  deux  parties 
pour  livrer  un  passa^^e  facile  aux  accordeurs.  Cette  division  est, 
«^  reste,  parfois  couuiiandée  par  le  manque  de  pièces  de  bois 
d'une  longueur  sufiisante ,  et  elle  a  l'avantage  de  rendre  plus 
doux  le  tirage  des  registres. 

.    Bans  les  grandes  orgues  >  il  y  a  ordinairement  quatre  octaves 
-et  demie';  aujourd'hui ,  on  va  même  jusque  à  cinq. 

Le  grand  clavier  de  ces  orgues  et  le  clavier  qu'on  appelle 
positifs  jouant  souvent  ensemble^  sont  pourvus  d'un  méca- 
nisme spécial^  au  moyen  duquel  on  peut  les  accrocher  et  les 
faire  marcher  à  la  fois  en  ne  touchant  que  l'un  d'eux. 

La  fabrication  des  orgues  a  fait  quelques  progrès  dans  ces  der- 
niers temps  ;  mais  il  reste  beaucoup  à  faire  encore.  Depuis  la 
publication  du  grand  traité  de  Don  Bédos  de  Celles ,  l'art  est 
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aresté  long-temps  stationnaire.  Les  fabricants  d'orgues  avaient 
devant  les  yeux  des  exemples  fort  peu  encourageants.  L'auteur 
<]u  bel  orgue  de  Saint- Sulpice,  Glicquot,  vécut  long-temps  dans 
la  misère,  et  mourut  à  Thospice  suivant  les  uns ,  à  Sainte-Pé- 
lagie suivant  les  autres.  Parmi  les  facteurs  qui  vivent  encore , 
il  faut  mettre  en  première  ligne  John  Abbey,qui  depuis  dix  ans 
Si  quitté  l'Angleterre  pour  s'établir  en  France.  Cet  artiste  habile 
est  celui  qui  a  fait  le  plus  de  grands  travaux  pour  nos  églises, 
^ous  lui  devons  d'heureuses  modifications  faites  aux  tuyaux  è^ 
bouche,  n  dirige  les  lèvres  vis-à-vis  l'une  de  l'autre,  et  fait  sur 
les  biseaux  des  crénelures  rapprochées  et  profondes.  Pour  em- 
pêcher les  tuyaux  d'octavier,  on  est  souvent  obUgé  de  diminuer 
la  lumière.  John  Abbey  a  pu  donner  à  l'ouverture  des  bouches 
une  moins  grande  étendue  qu'on  ne  le  fsdsait  jadis,sans  exposer 
les     tuyaux  à   octavier  ;  il  lui  a  suffi   pour  xela   d'agrandir 
cette   lumière   même.    Cette    modification    produit  une  plus 
grande  dépense  de  vent ,  et  semblerait  devoir  demander  vne 
soufflerie  plus  forte  et  plus  fatigante ,  mais  en  même   temps 
John  Abbey  a  substitué  au  vent  si  mou  des  anciennes  orgues  un 
veiit  nerveux  qui ,  avec  la  même  quantité  d'air,  produit  plus 
d'effet.  Aussi  voit-on  aujourd'hui  im  seul  soufflet  servir  un  or<<- 
gue  qui  jadis  en  eût  demandé  deux. 

A  côté  de  M.  John  Abbey,  il  faut  placer  un  fabricant  qui  a 
débuté  il  y  a  quelques  années  dans  la  carrière ,  qui  a  déjà  sim** 
plifié  et  amélioré  les  orgues ,  et  dont  le  talent  reconnu  nous 
promet  de  nouveaux  perfectionnements.  M.  Roux  a  fait  réduire 
le  prix  des  orgues;  il  a  simplifié  grandement  le  jeu  de  la  souf- 
flerie par  un  procédé  breveté  ;  il  a  rendu  transpositeur  le  mécar* 
nisme  à  l'aide  duquel  M.  Gabias  est  parvenu  à  faire  jouer  en* 
semble  les  tuyaux  qui  donnent  l'accord.  Ce  mode  de  trans- 
position de  M.  Roux  s'étend  à  ime  octave  entière ,  et  s'ap- 
plique à  tous  les  intervalles.  Son  mécanisme ,  porté  sur  des 
roulettes ,  est  tout  à  la  fois  simple  et  léger.  M.  Roux  est  celui 
qui  a  le  plus  fait  connaître  la  méthode  originale  à  l'aide  de  la- 
quelle une  personne  étrangère  à  la  notation  musicale  peut  jouer 
de  l'orgue  dès  ses  premiers  essais.  La  notation  musicale  est , 
dans  ce  procédé,  remplacée  par  une  autre  qui  indique  de  la  ma- 
luère  la  plus  claire  les  touches  qu'il  faut  attaquer.  Cette  mé« 
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thode  ne  laisse  pas  que  d'avoir  un  certain  avantage  pourki 
^;lises  de  villages  et  de  communautés  où  ne  se  rencontrent  pi  bTi 
souvent  des  pianistes  ou  des  organistes.  I  A 

S'il  n'était  question  que  de  l'importance  de  la  Cabricatioti  lic( 
nous  citerions  aussi  le  village  de  la  Couture  (  Eure  ),  qui  fine  1  la 
une  quantité  assez  considérable  d'oi^es  portatives  aux  nui^  for 
ciens  ambulants. 

Aujourd'hui ,  avec  des  orgues  de  huit  jeux ,  on  fait  antnt 
d'effet  que  jadis  ave^des  orgues  de  quinze  à  vingt  jeux.  L'cbh 
ploi  d'une  plus  grande  proportion  d'étain ,  la  direction  domée 
aux  lèvi*es  par  John  Abbey,  le  vent  plus  nerveux  que  l'on  esh 
ploie,  donnent  aux  orgues  plus  de  vigueur  et  d'éclat. 

Quant  aux  anches  battantes,  elles  ont  été  remplacées  par  do 
anches  libres  dans  certaines  orgues,  et  notamment  dans  celles  de 
salon  ou  de  concert  ;  mais  dans  la  plupart  des  grandes  (Hrgues 
d'église  ,  les  anches  battantes  ont  été  conservées. 

Les  orgues  ont,  avons-nous  dit ,  l'immense  avantage ,  sur  la 
pianos,  les  harpes,  etc.,  de  pouvoir  prolonger  un  son  autant  de 
temps  que  l'exige  le  caractère  d'un  morceau  de  musique ,  et, 
par  conséquent ,  de  pouvoir  chanter;  cette  qualité  serait  in- 
complète ,  si  l'organiste  ne  pouvait  donner  aux  sons  plus  oa 
moins  de  vigueur  ou  de  mollesse,  ou,  comme  l'on  dit ,  donner 
de  l'expression  à  son  jeu.  Plusieurs  procédés  ont  été  employés 
pour  atteindre  ce  but.  L'un  d'eux,  que,  depuis  dix  ans  enviit>D, 
on  a  introduit  dans  les  orgues  de  moyenne  et  de  petite  di- 
mension, consiste  à  placer  les  jeux  dans  une  boîte  dont  la  paroi 
antérieure  ,  celle  qui  est  dirigée  vers  l'auditoire ,  s'ouvre  ou  se 
ferme  plus  ou  moins  à  l'aide  de  jalousies  que  fait  mouvoir  une 
pédale.  Un  autre  moyen  analogue  à  l'effet  de  la  voix  humaine 
et  à  celui  de  tous  les  instruments  à  vent  que  la  bouche  insuffle, 
consiste  dans  l'accroissement  ou  la  diminution  du  vent.  Poor 
cela,  il  suffit  de  produire  une  augmentation  ou  une  diminution 
de  la  pression  exercée  par  la  paroi  supérieure  du  soufflet ,  au 
moyen  d'un  til  métallique  que  tire  une  pédale.  Tel  est  le  pro- 
cédé usité  par  Grenié  dans  la  construction  de  ses  petites  orgues 
expressives.  Sébastien  Erard  était,  de  son  côté,  parvenu  aux  mê- 
mes résultats.  Dans  les  grandes  orgues ,  on  produit  un  autre 
genre  d'expression  en  substituant  les  jeux  puissants  aux  jeux 
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feubles ;  c^est-àdire  en  passant  d'un  clavier  à  un  autre 
Bfc'vier. 
-A.U  moment  où  nous  terminons  cet  aperçu,  il  est  question  de 
oonstruction  de  grandes  orgues  d'église,  dont  l'une  est  destinée 
l«i  Madeleine.  Le  prix  en  sera  de  80,000  fr.  au  moins.  Dans 
^«•gue  de  Notre-Dame  de  Paris  il  y  a  près  de  soixante  et  dix 
"^x ,  mais  une  partie  de  ces  jeux  est  hors  d'état  de  servir.  La 
-paration  que  l'on  fait  maintenant  à  l'instrument  en  fera  dis- 
^ï^ître  plusieurs.  L'orgue  de  Saint-Sulpice  de  Paris  est  le  plus 
^iliplet  de  tous.  Son  jclavier  embrasse  quatre  octaves  et  demie. 
^o^is  ne  parlons  pas  de  l'orgue  qui  vient  d'être  posé  dans  la 
^^tivelle  église  de  Notre-Dame-de-Lorette  de  Paris ,  attendu 
I^*il  est  de  beaucoup  au-dessous  de  l'état  actuel  de  l'art. 
.  Voici  une  estimation  sommaire  du  prix  des  diverses  parties 
l*Un  orgue  de  moyenne  puissance.  Nous  supposons  cet  orgue  à 
ix  ou  sept  jeux ,  tels  que  bourdon  ,  prestant ,  flûte  ouverte , 
double tte,  nazard,  hautbois  et  basson. 

Le  soufflet  540  à  560  fr.,  le  sommier  800  fr.,  le  mécanisme 
fcénéral  300  fr.;  le  clavier,  augmenté  au  besoin  de  pédales  pour 
tue  octave  et  demie,  200  à  300  fr.;  le  meuble  proprement  dit , 
i*est-à-dire  la  charpente  avec  de  simples  ornements  ,  400  fr.; 
*€ii^ue  entier  est  du  prix  de  6,000  fr.  La  mise  en  harmonie  est 
le  500  à  600  fr. 

Cor,  —^Cor  à  piston,  —  Cornet,  —  Biigle,  —  Trombone»  —Les 
instruments  que  nous  venons  de  désigner  se  fabriquent  ordi- 
nairement dans  les  mêmes  ateliers,  sont  tous  en  cuivre ,  et  ap- 
partiennent à  la  même  famille.  Chacun  d'eux  peut  être  défini 
un  tuyau  à  air,  ouvert  aux  deux  bouts,  dont  le  diamètre  va  en 
croissant  à  partir  d'une  certaine  distance ,  et  dont  on  divise  la 
colonne  d'air  en  fractions  vibrant  séparément,  soit  par  l'action 
seule' de  la  bouche,  soit  en  faisant  varier  la  longueur  delà  CO' 

lônne. 

L'extrémité  du  tube  où  s'applique  la  bouche  est  garnie  d'un 
tuyau  conique  appelé  embouchure  dont  Tévasement  et  la  pro- 
fondeur doivent  varier,  non  seulement  suivant  les  dimensions 
de  l'instrument  et  son  caractère  musical ,  mais  suivant  la  forme 
et  le  jeu  propre  des  lèvres  de  l'exécutant. 

L'action    seule   des  lèvres  peut,  en  se  modifiant  et  en  se 
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combinant  avec  la  rapidité  du  souffle ,  amener  la  divisiim  dc^trt^s 
colonne  vibrante  en  fractions  plus  ou  moins  nombreoses, 
production  de  divers  sons  harmoniques»  Lou 

Si  à  cette  action  vous  joignez  la  pénétration  plus  ou  moîLiit: 
grande  de  la  main  dans  la  partie  évasée  de  l'instrument,  pvAtroT 
appelée pavilion  y  vous  produirez  encore  de  nouveaux  som.  fli^rà 
est  le  corde  chasse  et  le  cor  d'orchestre»  Le  premier  a  ontAj|^^^ 
en  cuivre  d'une  longueur  invariable ,  et  ne  produit  que  pn tt|t  i 
notes;  nuds  dans  le  second,  cette  longueur  peut  prendre  pliui§{e^/ 
moins  de  développement,  au  moyen  de  rallonges  plus  ou 
étendues;  de  telle  sorte  qu'on  peut  jouer  dans  autant  deUMlail 
On  adapte  ainsi  au  cor  d'orchestre  jusqu'à  dix  rallonges  4nlu 
fér entes.  Pour  occuper  moins  de  place,  on  recourbe  le  tubeèl,  ^^j 
cor  plusieurs  fois  sur  lui-même.  ijeu 

Le  cornet,  qui  s'employait  il  y  a  quelques  années  danski  n^  ^^ 
giments,  et  auquel  on  a  substitué  le  bugle,  est  une  sorte  de 
tit  cor  à  pavillon  beaucoup  plus  étroit;  il  n'embrasse  que 
deux  octaves  moyennes  du  piano  ;  dans  la  plus  basse  des 
il  ne  donne  que  ut  et  sol;  dans  la  seconde,  l'accord  paiiiût,^!^^^ 
mi  y  sol,  ut;  c'est,  on  le  voit,  un  instrument  des  plus  pauvret.  L]^^ 

Le  ^//^/e,  beaucoup  plus  volumineux,  et  qui  s'entend ideà^ti 
bien  plus  grandes  distances ,  a  une  plus  belle  qualité  de  mus  1«^ 
que  le  cornet.  G'  est  l'instrument  avec  lequel  furent  &ite  Vcu 
il  y  a  quelques  années  ,  à  Paris ,  les  essais  de  la  langue  musi-  y^^ 
cale.  Il  y  a  aussi  des  bugles  à  clefs ,  qui  se  rattachent  aux  in- 
struments à  clef,  tels  que  Tophycléide ,  dont  il  sera  question 
plus  bas. 

Le  bugle  a  la  même  étendue  de  deux  octaves  que  ce  cornet 

Le  trombone  ordinaire  embrasse  les  trois  octaves  d'en  bas  du 
piano.  On  en  tire  des  notes  diverses  en  changeant  la  longueur  L 
de  son  tube.  Ce  changement  s'opère  en  faisant  glisser  une  par- 
tie du  tube ,  formée  de  deux  branches  parallèles ,  réunies  par 
un  coude,  dans  deux  autres  portions  rectilignes  de  ce  tube.  Ce 
glissement  se  fait  à  frottement  doux ,  et  l'ouvrier  doit  rendre 
les  portions  cylindriques  des  tubes  assez  droites,  et  les  adapter 
assez  bien  pour  qu'il  passe  le  moins  d'air  possible  entre  eues. 
L'exécutant  pouvant  arrêter  le  coude  dans  un  grand  nombre 
de  positions  diverses,  et  donner  ainsi  au  tube  des  longueuirs  di- 


INSTRUMENTS  A  CORDES  ET  A  VENT.        555 

très  nombreuses,  le  trombone  produit  une  assez  grande 
is  de  sons.  Mais  aussi  qu'il  est  difficile  de  s'arrêter  au 
^oulul  et  combien  compte-t-on  de  joueurs  de  trombone 
3nt  habiles  ? 

rombone  a  été  singulièrement  perfectionné  depuis  quel- 
nnées ,  et  sous  le  rapport  de  la  justesse,  et  sous  celui  de 
lité  des  sons.  On  Ta  même  garni  de  pistons^  comme  il  Ta 
it  plus  bas  ;  et  l'on  distingue  aujourd'hui  les  trombones 
ténor  et  basse.  Les  alto  jouent  dans  les  octaves  supé- 
s. 

nbouchure  des  trombones  est  d'autant  plus  large  qu'ils 
ilus  graves. 

cornet  à  piston  est ,  à  vrai  dire,  une  espèce  de  trombone  ; 
u  plein  d'e£fet ,  et  la  manière  habile  dont  ont  su  en  tirer 
deux  musiciens  des  concerts  publics  ouverts  à  Paris  depuis 
ues  années,  ont  mis  cet  instrument  à  la  mode  ;  aussi  la  fa- 
ion  en  est-elle  importante.  Les  pistons  sbnt  de  petits  tubes 

en  cuivre,  de  quelques  pouces  de  longueur,  qui ,  comme 
ide  des  trombones,  peut,  en  pénétrant  plus  ou  moins  dans 
ranches  de  l'instrument ,  faire  varier  la  colonne  d'air  vi- 
e.  Mais  ces  pistons  diffèrent  du  courbe  des  tronoLbones,  en 
e  ce  n'est  pas  en  ajoutant  plus  ou  moins  de  leur  longeur 
be  qu'ils  changent  le  son ,  mais  en  bouchant  ou  ouvrant 
ivertures  de  certaines  portions  du  tube  recourbé,  et  fai- 
ûnsi  passer  l'air  par  des  circuits  plus  ou  moins  étendus* 
essorts  font  sortir  les  tubes-pistons  quand  le  doigt  cesse  de 
3r  sur  leur  tête.  La  course  de  ces  pistons  est  de  8  lignes  en- 

au  maximum  ^  leur  mise  en  action  est  un  peu  plus  dure 
telle  des  touches  du  piano ,  mais  le  jeu  peut  en  être  très 
e ,  témoin  les  contredanses  animées  de  Musard. 
.  Allemand,  nommé  Stoelzeli ,  a  imaginé  les  pistons;  de- 
,  les  fabricants  français  ont  grandement  perfectionné  cet 
iment.  M.  Halary  en  fournit  à  Vienne  même  et  à  Milan, 
arquons ,  à  cette  occasion  ,  qu'en  général,  si  les  Allemands 
Ltent  beaucoup  en  fait  d'instruments  de  musique ,  ce  sont 
rançais  qui  améliorent. 

8  pistons  s'appliquent  aux  trombones  ,  aux  bugles  ,  aux 
pettes,  aux  cors.  On  en  met  deux  ou  trois  sur  le  cor  à  pi9- 
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ton.  Bien  qu'à  l'aide  de  ces  pistons  on  puisse  embrasser  xMÊFf^^^ 
de  deux  octaves,  il  convient  de  ne  donner  au  jeu  du  cor  à  jMV^^' 
que  cette  étendue.  Ces  deux  octaves  sont  la  troisième  et  h  ff^^^ 
triènie  du  piano.  En  appuyant  successivement  sur  un,  sardoÉ'"^'"^ 
ou  sur  les  trois  pistons,  on  change  chaque  fois  la  longnenr  JP'^^^ 
la  colonne  d'air  ;  et ,  dans  chaque  cas ,  on  obtient  YvfmF  '^  ^* 
parfait.  4'"''^  ^ 

On  peut  faire,  au  sujet  du  cor  à  piston,  une  obseryationiffS^^^ 
plicable  à  tous  les  instruments  à  vent  :  à  savoir,  que  l'épainen'^^^ 
des  parois  du  tube  doit  être  en  relation  avec  la  forme  de  r»|^^^ 
bouchure.  Plus  ces  parois  seront  minces ,  et  plus  rinstrann''^^  ^ 
octaviera  facilement.  Des  parois  minces  demanderont  une  cvP^ 
bouchure  profonde.  P^^ 

Il  est  grandement  question,  depuis  quelque  temps,  d'an  ww^p^ 
veau  mécanisme,  du  à  M.  Mcifred,  qui  remplacerait  lespisWn^^^ 
et  ne  demanderait  que  des  mouvements  des  doigts  dedèrff^^ 
lignes  d'étendue.  Mais  cette  substitution  n'a  pas  encore  tff 
sanctionnée  par  le  public.  wy^ 

Vop/tycléideaiété  inventé  en  1821  par  M.  A.Halary;(maditàl^ 
tort  que  cet  instrument  était  d'origine  anglaise.  L'ophydâietf '^^^ 
remplacé  les  serpents  dans  les  églises  où  l'on  tient  à  feire  vKf  ^^ 
musique  supportable.  Le  serpent,  dont  le  jeu  est  essentiellemertf '^ 
un  jeu  des  lèvres,  n'a  réellement  que  deux  notes  passables, le  bp^ 
et  le  ?'é,  L'ophycléide  est  employé  dans  la  plupart  des  nnsi*p^ 
ques  régimentaires ,  et  souvent  aussi  dans  nos  orchestres.         I*^ 

Dans  l'ophycléide  ,  comme  dans  la  flûte  ,  la  clarinette ,  k  p^ 
hautbois  ,  etc. ,  la  division  de  la  colonne  d'air  s'opère  en  ou- 1^ 
vraiit  des  trous  percés  sur  la  longueur  du  corps  de  l'instrument  Fi 
Ces  trous  sont  fermes  par  des  soupapes  garnies  de  peau;  desfc*  l'^ 
viers  que  pressent  les  doigts  font  fermer  ces  soupapes.  L'ophy  U 
cléide  a  dix  clefs.  Il  embrasse  les  trois  octaves  graves  du  piano.  1^ 
Il  y  a  aussi  des  ophycléides  alto  ,  ténor  et  grave.  Quoique  vo- 1* 
lumineux ,  ces  instruments  sont  assez  légers  et  portatifs.  Les  f 
sons  de  l'ophycléide  sont ,  à  l'exception  du  mi  et  du.  fa  d'une  ^ 
belle  qualité  ;  mais  le  mi  et  le  fa  sont  vraiment  détestables. 

Flûte,  La  flûte  est  Tinstrument  le  plus  facile  à  fabriquer. Elle 
a  six  trous,  et  le  nombre  de  ses  clefs  varie  depuis  cinq  jusqu'à 
dix.  Anciennement  la  flûte  n'avait  qu'une  clef  Son  étendue  est 
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BOiprise  entre  le  ré  de  la  deuxième  octave  d'en  bas,  et  le  la  de 
quatrième  d'en  haut.  Il  y  a  même  des  artistes  qui ,  par  un 
I  habile  des  lèvres,  embrassent  trois  octaves.  Dans  la  âûte , 
même  doigt  donne ,  en  soufflant  de  deux  manières  différen- 
,  certaines  notes  ou  leurs  octaves  ;  mais  cet  effet  n'ar  lieu  que 
is  l'octave  d'en  bas.  Pour  baisser  le  ton  de  la  flûte ,  et  la 
itxe  d'accord  avec  les  autres  instruments ,  on  fait  varier  la 
^eur  du  tuyau,  en  faisant  glisser  les  unes  dans  les  autres  les 
îïses  portions  de  ce  tuyau. 

.xiciennement  on  faisait  le  tuyau  de  trois  pièces  ou  corps , 
elle  du  milieu  se  subdivisait  en  trois  petits  fragments  sur  les 
[tiels  on  faisait  porter  le  glissement  ;  mais  aujourd'hui  on 
t:ine  spécialement  à  cet  usage  une  portion  du  tuyau  dite 
i^pe  ;  les  parties  de  cette  portion  spéciale  qui  entre  dans  la 
lion  voisine  sont  en  cuivre ,  et  glissent  comme  un  piston  à 
.tement  très  doux.  Tulou  et  quelques  autres  constructeurs 
flûtes  ont  supprimé  la  pompe ,  et  opèrent  le  glissement  sur 
cun  des  corps;  de  cette  façon,  le  tube  entier  est  en  bois, 
.«es  soupapes  à  l'aide  desquelles  on  bouche  certains  trous  dans 
lute ,  dans  la  clarinette ,  etc.,  sont  ou  un  disque  de  liège,  ou 
tampon  revêtu  de  baudruche,  et  contenant  dans  son  intérieur 
la  laine  ou  du  coton  ou  de  la  peau.  On  a  aussi  essayé  le 
utchouc.  Quand  on  emploie  le  liège ,  il  arrive  que  l'anneau 
tallique  un  peu  saillant  dont  on  garnit  intérieurement  les 
js  entre  dans  le  liège  lui-même ,  et  que  la  fermeture  est 
Lsamment  exacte. 

les  Anglais  font  leurs  trous  de  flûtes  plus  grands  que  les  nô- 
;  il  résulte  de  là  moins  de  précision  et  plus  de  fatigue  pour 
écutant,  en  raison  de  la  plus  grande  dépense  d'air, 
l'allongement  du  tuyau  de  la  flûte  permet  de  jouer  dans 
i  les  tons  avec  cet  instrument.  En  donnant  à  ces  tuyaux  une 
yueur  suffisante ,  et  les  perçant  de  quelques  trous  de  plus  , 
on  garnit  de  clefs ,  on  les  fait  descendre  à  volonté  à  l'af  d'en 
,  ou  même  an  si ,  mais  il  en  est  beaucoup  qui  s'arrêtent  au 
le  la  troisième  octave. 

jes  flûtes  en  ébène  ,  portant  quatt^e  ou  cinq  clefs ,  coûtent 
luîs  50  fr.  jusqu'à  200  fr.,  suivant  leur  garniture  en  ivoire 
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ou  en  argent.  Les  fabricants  les  plus  célèbres ,  Godefroyc 
autres,  élèvent  ce  prix  jusqu'à  400  fr. 

Ia  flûte  se  fait  en  bois,  en  Terre ^  et  même  en  cniTre.] 
constaté  qu'on  ne  peut  distinguer,  quant  à  la  douceur  deii 
les  flûtes  de  cuivre  et  celles  de  bois;  mais  il  n'a  été  Ut 
quelques  instruments  de  cette  espèce  en  cuivre;  ils  sortaia 
mains  de  AL  A.  Halary,  et  pouvaient  lutter  avec  les  ; 
de  M.  Godefroy.  Les  bois  préférés  sont  la  grenadine,  boi 
porté  de  TLide ,  et  l'ébène.  Le  buis  le  meilleur  nous  vient 
pagne. 

La  petite  flûte  a  six  trous ,  et  reçoit  jusqu'à  cinq  cleCi : 
il  en  est  qui  n'en  portent  qu'une.  Le  prix  de  celles-là  da 
il  est  vrai ,  à  quarante  sous.  Les  petites  flûtes  des  bals,  d 
chestres^  sont  eu  ré ,  tandis  que  celles  des  musiques  mil 
sont  en  mi  bémol,  pour  pouvoir  chanter  à  côté  de  la  mas 
instruments  qui  sont  en  ii.  C'est  tout  au  plus  si  l'on  trou 
en  France  dix  musiques  de  garde  nationale  jouant  en  \ 
petite  flûte  commune,  sans  clefs  ,  est  en  bois;  celles  q 
quelque  prix  sont  en  ébène  et  en  grenadine.  Leur  pru 
de  30  à  100  fr.  quand  elles  ont  quatre  ou  cinq  clefs.  L'él 
dans  laquelle  joue  la  petite  flûte  est  de  deux  octaves  et  i 
comme  la  flûte  proprement  dite ,  mais  en  portant  une 
plus  haut. 

Les  flageolets  communs  et  ceux  d'orchestre  ont  mén 
bouchure,  en  sijjlet,  La  forme  des  derniers  est  beaucou 
longue,  mais  il  n'y  a  de  différence  réelle  que  dans  l'adi 
faite  au  flageolet  simple,  d'un  porte-vent  aussi  long  à  pe 
que  le  flageolet  lui-même.  La  bouche,  au  lieu  de  s'appliqi 
le  sifflet ,  reçoit  un  tuyau  un  peu  aplati  à  l'extérieur  et  < 
le  commencement  du  porte-vent.  Cette  addition  d'un 
vent  a  pour  but  spécial  d'éloigner  de  la  fîf^re  les  trous  < 
geolet  et  de  rendre  la  position  des  bras  moins  fatigante. 

Les  flageolets  embrassent  les  deux  octaves  supérieur 
vont  du  la  au  la^  ils  portent  trois,  cinq,  ou  six  clefs.  On  1 
en  grenadine^  en  ébène  ou  en  buis.  Le  prix  des  flageolets  i 
varie  de  20  francs  à  1 20  francs. 

Le  tube  de  la  cbrinette  se  termine  par  un  petit  paviUoi 
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te  une  anche  à  une  seule  languette;  cette  languette  est  en 
au. 
L'anche  de  la  clarinette  doit  varier  d'épaisseur  suivant  la  na- 
des  livres  de  l'exécutant  et  son  degré  d'habileté.  Les  com- 
ençants  ne  peuvent  se  servir  que  des  anches  faibles. 
La  clarinette  ne  portait  anciennement  que  six  clefs;  aujour- 
-'^d'hui  on  lui  en  donne  treize.  Elle  a  sept  trous  ;  elle  embrasse 
——trois  octaves  et  demie^  depuis  le  /7i2  de  la  deuxième  jusqu'au /a  de 
^-" la  cinquième  octave.  On  distingue  cinq  espèces  de  cl&rinettes, 
celles  en  ut^  celles  en  si ,  celles  en  la ,  celles  en  mi  bémol  qui 
ES' iront  avec  les  clarinettes  en  si'^  et  celles  en  fa  qui  vont  avec  les 
^'clarinettes  en  ut.  Plus  les  clarinettes  sont  basses,  et  plus,  ainsi 
^^'que  le  veut  la  théorie  des  instruments  à  vent  que  nous  avons 
5» exposée,  leurs  tubes  doivent  avoir  de  longueur.  Les  clarinettes 
r^i  de  ces  cinq  espèces  ont  la  même  étendue  chromatique,  le  même 
t^> doigté  et  la  même  gamme.  Le  buis,  celui  d'Espagne  surtout, 
.ML  est  le  bois  le  meilleur  dont  on  puisse  faire  des  clarinettes  ;  on 
t.  '  emploie  quelquefois  l'ébène.  Le  prix  des  clarinettes  varie  de 
s  80  francs  à  1 20  francs,  quand  les  clefs  sont  en  cuivre. 
b^  '  Le  basson  a  beaucoup  perdu  de  son  importance  industrielle 
fe,jE' depuis  quelques  années.  Remplacé  dans  la  musique  militaire 
XII  par  l'ophycléide  qui  est  bien  plus  puissant ,  il  ne  paraît  plus 
que  dans  les  orchestres  et  dans  les  concerts,  où  il  conserve,  il  est 
Qii  vrai ,  une  haute  importance.  Le  basson  embrasse  trois  octaves , 
^  son  doigté  est  celui  de  la  flûte.  Cet  instrument  a  une  anche  à 
M  deux  lames  en  roseau,  comme  le  hautbois,  mais  entre  ces  lames 
Er'i  on  n'insère  pas  de  tube  en  cuivre.  Le  basson  se  fait  en  bois 
D  d'érable  ;  ce  bois  est  en  effet  celui  qui  convient  le  mieux  à  la 
V  nature  de  cet  instrument ,  dont  le  prix  varie  de  i5o  francs  à 
£;     3oo  francs. 

*  -  Le  hautbois  a  un  pavillon  analogue  à  celui  de  la  clarinette ,  il 
porte  une  anche  formée  de  deux  lames  minces ,  légèrement 
courbées  et  appliquées  par  leurs  bords  les  plus  longs.  (Voy.  An- 
ches.) Ces  lames  sont  en  roseau  ;  un  tube  de  cuivre  placé  entre 
elles  sert  de  prolongement  au  canal  aplati  formé  par  leur 
réunion.  Le  hautbois  porte  six  trous  dont  deux  doubles ,  c'est-à- 
dire  que  deux  trous  très  petits  sont  situés  l'un  à  côté  de  l'autre, 
sur  une  ligne  perpendiculaire  à  la  longueur  du  tube.  Suivant 
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qu'on  en  ferme  un  ou  deux  à  la  fois,  le  son  produit  est  pbsoi] 
moins  grave  ;  quelquefois  on  peixe  un  septième  trou  à  la  paitiel 
inférieure  du  hautbois  ))our  descendre  au  si.  Le  hautbois poitel 
en  outre  de  neuf  à  douze  clefs;  cet  instrument  embrasse  les trob 
octaves  supérieures.  Le  hautbois  se  fait  souvent  en  buis,  qnei-' 
fois  en  ébène;  son  prix  varie  de  loo  francs  à  i5o  francs;  il  eit 
peu  d'instruments  aussi  ingrats;  son  caractère  champêtre  fourmi 
néanmoins  de  piquants  effets  de  contraste  dans  les  orchestres. 

Le  cor  anglais  porte  une  anche  à  deux  lames  en  roseau  ;soa 
tube  en  cuivre,  quelquefois  droit,  mais  le  plus  souvent  courbé, 
se  termine  par  un  pavillon  en  forme  d'urne.  Cette  courbure  dn 
tube  a  pour  objet  de  rendre  la  position  des  bras  moins  géaante; 
alors  l'instrument  peut  se  tenir  presque  appliqué  contre  le  coté 
droit  du  corps ,  et  les  doigts  attaquent  commodément  les  tioos 
et  les  clefs.  Ces  tubes  sont  formés  d'un  grand  nombre  de  peti- 
tes portions  cylindriques  assemblées  à  queue  d'aronde  ;  le  tout 
est  consolidé  par  une  enveloppe  de  toile  ou  de  peau  de  chagrin. 
Il  est  difficile  de  donner  une  expression  agréable  au  cor  an- 
glais ;  on  voit  fort  peu  de  ces  instruments. 

Il  existe  un  instrumedt  plus  rare  encore,  appelé  baryton,  qui 
a  quelque  analogie  avec  le  cor  anglais  ;  son  tube  droit  est  re- 
courbé en  coude  à  l'extrémité  et  porte  un  pavillon. 

Nous  ne  mentionnerons  que  pour  mémoire  \t  fifre,  legabéet 
particulier  à  la  Provence,  et  la  cornemuse,  qui  ne  parait  presque 
jamais  dans  les  villes.  Ces  instruments  et  plusieurs  autres  aussi 
médiocres  n'ont  aucune  importance  musicale  et  ne  sont  pas 
l'objet  d'une  fabrication  étendue. 

Il  existe  dans  les  églises  quelques  serpents  perfectionnés  par 
M.  For  veille  ;  ces  instruments  qui  luttent  défavorablement  avec 
les  ophycléides,  se  marient  assez  bien  avec  le  plain-chant;  mais 
leur  effet  musical  est  trop  médioa  e  pour  que  nous  nous  ar- 
rêtions sur  leur  description. 

Nous  devons  joindre  à  cet  aperçu  rapide  sur  les  instruments  à 
vent,  l'indication  delà  très  ingénieuse  sirène  de  M.  Gagnardde 
La  tour  ;  cet  instniment  de  physique  fournit  la  mesure  du  nom- 
bre des  vibrations  qui  correspond  à  une  note  donnée.  Il  est  es- 
sentiellement composé  de  deux  plaques  circulaires  placées  l'une 
sur  l'autre  et  percées  par  leur  circonférence;  de  trous  en  même 
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nombre  et  disposés  de  la  même  manière.  Un  com^ant  d*air  est 
amené  aux  trous  de  Tune  des  deux  plaques  et  fait  tourner  l'au- 
tre sur  celle-ci,  de  telle  sorte  que  les  trous  de  la  première  sont 
tantôt  en  correspondance  avec  ceux  de  la  seconde  et  tantôt  à 
côté  d'eux.  Quand  il  y  a  correspondance,  le  vent  des  trous  de 
la  plaque  inférieure  passe  dans  les  trous  de  l'autre  plaque  qui 
viennent  s'aboucher  avec  eux,  mais,  aussitôt  après,  le  passage  est 
arrêté,  puis  ce  passage  recommence,  etc. ,  de  sorte  qu'il  résultç 
de  ces  mutations  rapides  une  série  de  vibrations  qui  produit  un 
son  perceptible.  En  même  temps  la  vitesse  de  rotation  des  pla- 
ques et  le  nombre  de  fois  que  les  trous  sont  en  concordance , 
sont  indiqués  par  des  aiguilles  compteurs  qui  reçoivent,  par  des 
rouages  délicats,  leur  mouvement  des  plaques,  et  l'on  peut  obser- 
ver le  nombre  des  vibrations  qui  correspond  à  une  note  donnée. 

Il  se  fabrique ,  dans  le  village  de  la  Goutuie  (  département 
de  l'Eure  ) ,  un  grand  nombre  d'instruments  à  vent  eu  bois  ; 
ceux  en  cuivre  se  font  presque  tous  à  Paris.  Cette  ville  en 
fournit  une  quantité  notable  à  l'Angleterre ,  à  la  Belgique,  à 
l'Espagne  et  même  ^  l'Allemagne.  Parmi  les  fabriques  impor- 
tantes de  Paris ^  il  faut  citer,  pour  les  instruments  en  cuivre^ 
celles  de  MM.  A.  Halary  et  Roux,  d'où  sortent  les  meilleurs 
produits.  Sainte  Preuve. 

INSTRUMENTS  ARATOIRES,  (.i^m.)  Dans  l'art  agricole, 
encore  plus  que  dans  les  autres  arts,  le  point  essentiel  est  d'ob- 
tenir le  résultat  le  plus  avantageux  avec  le  moins  de  dépense 
possible.  Le  plus  sûr  moyen  d'y  parvenir  est  d'appeler  les  in^ 
sti'uments  au  secours  des  bras.  Les  instruments  aratoires ,  nés 
avec  l'agriculture  (car  l'homme  ne  pouvait  pas,  à  l'instar  de 
quelques  animaux ,  fouiller  la  teire  avec  ses  membres),  et  d'a«* 
bord  simples  comme  ses  premiers  procédés ,  se  sont  successive- 
ment perfectionnés  et  compliqués  à  un  point  qui  doit  en  faire 
aujourd'hui  l'objet  d'une  sérieuse  étude  pour  l'agriculteur  qui 
ne  veut  pas  perdre  son  argent  et  sa  peine  en  des  essais  que  son 
inexpérience  rend  plus  ruineux  encore,  mais  qui  désiie  profiter 
pourtant  de  tout  ce  que  le  génie  des  inventions  et  l'expérience 
d'autrui,ont  imaginé  et  constaté  de  bon  et  d'utile. 

Non  seulement  l'économie  qu'il  est  nécessaire  d'apporter 
VI.  36       • 


562  INSTRUMENTS  ARATOIRES. 

dans  les  travaux ,  mais  encore  l'insuffisance  des  bras ,  obligent 
Tagriculteur  de  recourir,  pour  les  grandes  exploitations,  aux  in- 
struments mus  par  les  bêtes  de  trait  ;  et  de  même  que  la  plus 
importante  de  ses  opérations  est  le  labour,  le  plus  important 
de  ses  intruments  est  aussi  la  cliarrue.  Ce  manque  de  bras  ne 
peut  qu'aller  croissant ,  car ,  outre  la  tendance  malheureuse 
qu'ont  les  populations  rurales  à  aller  se  perdre  au  sein  des 
villes,  le  développement  considérable  de  grandes  entreprises 
industrielles  tend  journellement  à  les  enlever  à  la  culture  des 
terres  proprement  dite ,  c'est-à-dire  à  celle  qui  ,  s'occupant  de 
la  production  des  céréales ,  est  destinée  à  nourrir  le  genre  hu- 
main. 

Lorsque  l'ignorance,  l'orgueil  ou  la  paresse  d'esprit  n'asser- 
vissent pas  invinciblement  le  cultivattuir  à  la  routine  des  prati- 
ques locales ,  il  ne  peut  pas  disconvenir  que  si^  dans  nombre  de 
pays,  on  ne  peut  pas  exécuter  avec  deux  bétes  et  un  seul  conduc- 
teur des  labours  ordinaires,  comme  cela  s'opère  en  Flandre,  en 
Piémont/dans  la  Lonibardie,  sur  les  bords  de  l'Adriatique, dans 
une  partie  de  l'Angb  terre ,  de  la  France  et  de  1^ Allemagne,  il 
n'est  pas  moins  démoi  tré  que,  au  moyen  dSine  bonne  charrue, 
cela  pourrait  avoir ^lieu  dans  beaucoup  de  contrées  où  l'on  em- 
ploie un  plus  grand  noinbre  de  bêles  de  trait,  et  que,  dans 
tous  les  cas,  on  pourrait  diminuer  le  nombre  des  bétes,  si  ce 
n'est  pour  tous  les  labours ,  du  inoins  pour  ceux  qui  n'exigent 
qu'une  profondeur  moyenne.  «<  On  y  parviendrait ,  dit  le  baron 
Cr//r/,  en  faisant  éprouver,  à  l'aide  d'un  dynamomètre,  dans 
les  diverses  contrées  où  on  lal>oure  avec  deux  seules  bêtes  de 
trait,  quel  est  le  degré  de  force  motrice  que  ce  labour  demande, 
jusqu'à  quelle  profondeur  on  peut  labourer  avec  deux  bêtes, 
et  quelle  est  la  force  moyenne  des  bêtes  de  trait.  Lorsqu'on 
connaîtrait  bien  ces  proportions ,  on  éprouverait  ensuite  le  de- 
gré de  résistance  que  préscnl(*nt  les  labours  ordinaires  du  pays 
où  l'on  opère  et  la  force  des  bêtes  de  trait  qu'on  y  emploie.  Un 
gouvememeut  qui ,  par  ce  moyen  ou  par  l'introduction  d'une 
charrue  perfectionnée  ,  parviendrait  k  diminuer  d'un  tiers  ou 
d'une  moitié  les  frais  du  labour,  procurerait  à  son  pays  un  bé- 
néfice dont  on  peut  â  peine  se  faire  une  idée.  »  En  attendant  que 
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le  vœu  du  baron  Crud  soit  accompli ,  on  cherche  cette  Charme 
dé  toutes  parts,  et  il  n'est  guère  d'année  qu'il  ne  s'en  présente 
de  nouvelles. 

Mais  il  n'est  point,  sans  doute,  de  charrue  universelle;  ^, 
sans  craindre  d'être  accusé  de  routine^  le  laboureur  doit^-aur 
tant  que  possible,  approprier  son  instrument  à  la  nature  de-ses 
terres ,  à  la  force  de  son  attelage ,  à  la  différence  de  sa  culture , 
et  nécessairement  aussi  à  ses  moyens  pécurfiaires.  Il  faut  aux 
terres  fortes  des  charrues  robustes ,  qui  tranchent  <«!  ^divisent 
franchement  le  sol.  Les  terres  légères  ou  déjà  ameu))li6S  doivent 
être  labourées  avec  des  charrues  légères  ,  pour  ne  pas  fatiguer 
inutilement  le  bétail.  Quand  on  a  à  sa  disposition  des  ^ittela^es 
forts,  on  peut  avoir  de  grosses  charrues;  mais  si  l'on  ne  piessède 
que  des  bestiaux  chétifs,  il  faut  bien  opérer  les  labcolrs  avec 
des  charrues  légères.  Tous  les  labours  superficiels  doivent  «trf 
exécutés  avec  des  charrues  légères,  tandis  qu'il  en  faut  de  fortes 
pour  faire  les  labours  profonds,  et  surtout  ceux  qu'on  appelle 
pr.éparatoires  ;  enfin ,  les  charrues  doivent  être  à  bon  marché , 
simples  etsolidementconstruites,parce  que,  dans  les  cas  contrai- 
res, ou  le  cultivateur  manque  de  moy^;is  pour  se  les  procurer, 
ou  a  ne  peut  pas  les  ajuster  et  s'en  servir  si  elles  sont  trop  c^u^r 
pliquées,  ou,  si  elles  ne  sont  pas  solides,  il  est  obhgé  de  les  faiiç 
renouveler  trop  fréquenunent.  . 

Lorsque  le  cultivateur  fait  fonctionner  sa  charrue ,  il  doit 
toujours  avoir  en  vue ,  tout  en  pratiquant  de  hpi^s  labours ,  de 
diminuer  le  tirage  et ,  par  conséquent ,  la  résistance  qu'oifrjB  la 
motte  de  terre  ou  la  raie  que  l'on  retourae.  Il  atteint  ce.  but , 
l»  en  mettant  la  force  ou  la  ligne  de  tirage  des  anin^aux  le  plu^ 
en  rapport  possible  avec  la  surface  des  terrains  que  parçourt.le 
soc.  C'est  pour  cette  raison  que  les  chaînes  de  tirage  qui  par- 
tent de  l'essieu  pour  aller  s'appendre  à  Yagc  ou  flèche,  près  du 
80C,  valent  mieux  que  l'anneau  qui  embrasse  l'âge  à  son  tif^s 
antérieur  ;  2«  le  soc  à  deux  ailes  tranchantes ,  inclinées  d'^- 
rière  en  avant  d'environ  50^,  coupe  franchement  et  dans,  le 
même  temps ,  et  avec  le  moins  de  résistance  possible ,  la  motte 
de  terre  ou  la  raie  dans  les  deux  sens  horizont^  pu  vertical , 
Undis  que  les  socs  ordinaires ,  voûtés  ou  pl^ts,  as^ç^rtis  eft  leurs 
centres,  tournent  la  terre  et  la  déchiii^ftta»,  Um^  de  la,ftfU- 
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cher,  d'où  il  résulte  une  grande  résiatance  qui  y  pour  être  yaifrl 
eue,  rédame  une  force  de  tirage  bien  supérieure  à  celle  dont  on 
a  besoin  dans  le  premier  cas;  3<>  enfin,  il  faut  que  VoreiUeetV 
sq»  soient  bien  conslriiits,  pour  qu'ils  ne  fassent  que  glisser  a 
quelquesorte  contre  la  terre ,  au  lieu  d'y  frotter  avec  pression^ 
comme  cela  se  remarque  dans  les  charrues  qui  ont  l'oreille  trop 
bombée  ou  trop  contournée ,  et  le  sep  trop  massif  on  trop 
long. 

Il  importe  beaucoup  que  le  cultivateur  sache  monter  sa  char- 
rue, quelle  que  soit  celle  qu'il  adopte ,  parce  que  ,.  si  elle/^/çu^ 
trop,  le  derrière  lève  ;  alors  le  conducteur,  ainsi  que  les  bêtes 
d'attelage  se  fatiguent  en  yain ,  et  le  labour  est  toujours  mau- 
vais. Pour  qu'une  charrue  soit  bien  montée,  il  faut  qu'à  mesure 
qu'elle  fonctionne,  la  partie  postérieure  du  sep  suive ,  sans 
pression^  le  fond  des  sillons,  et  que  l'oreille  n'appuie  contre  la 
raie  que  tout  juste  autant  qu'il  le  faut  pour  la  renverser.  L'art 
de  bien  monter  une  charrue  s'acquiert  surtout  par  la  pratique 
et  par  l'expérience.  (Yoy.  Guahrue.) 

Mais  il  est  des  labours  qui  se  font  à  l'aide  d'instruments  ara- 
toires autres  que  les  charrues.  Ces  instruments  sont  principale- 
ment Vextirpateur,  la  ratissoire^  \t  scarificateur^  la  herse  et  le 
rouleau, 

V extirpatcur  diffère  essentiellement  oe  la  charrue,  en  ce 
qu'au  moyen  de  ses  socs  il  soulève  ,  mélange  et  divise  la  terre 
sans  la  retourner  ni  la  pénétrer  qu'à  une  faible  profondeur, 
et  ne  donne  pas  à  sa  surface  la  disposition  particulière  que 
lui  imprime  le  sillonnage.  Ses  principaux  avantages  sont  de 
pulvériser  et  mélanger  le  sol  à  plusiems  centimètres  de  pro- 
fondeur, de  diminuer  le  nombre  des  herbes  annuelles  en  rame- 
nant près  de  la  surface  leurs  graines ,  que  l'on  déracine  par  la 
façon  suivante^  après  qu'elles  sont  germées  ;  de  détruire  égale- 
ment les  plantes  vivaces  ;  de  détruire  par  degrés  les  inégalités  du 
sol ,  et  de  présenter  une  grande  économie  sur  le  travail  de  la 
charrue,  auquel  il  succède  avantageusement.  L'emploi  de  l'ex- 
tirpateur  en  France  n'est  pas  très  ancien ,  et  mériterait  d'être 
beaucoup  plus  répandu.  En  Angleterre,  le  général  Beatson  a 
été  jusqu'à  prétendre  ^e  les  extirpateurs  pouvaient  remplacer 
entièrement  les  charrues.  Il  paraît  seulement  vrai  de  dire  que 
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S.orsque  le  sol  a  reçu  un  Ou  deux  kbours  à- la  charrue  ^  il  est 
presque  toujours  avantageux  de  le  finir  à  Textirpateur,  pour  * 
«donner  les  façons  préparatoires  aux  semis  d'automne  ;  danscer-^ 
^aîns  cas,  on  préfère  aussi  l'extirpatettr  à  la  herse  pour  )reeoa- 
^vrir  la  graine  après  les  semis.  Pour  les  semis  du  printemps,  l'ex- 
^irpateur  est  ])lus  souvent  substitué  â  la  charme  ;  enfin  ^  pour 
les  semailles  tardives  d'été ,  un  simple  trait  de  cet  instrument , 
donné  sur  un  terrain  dont  on  vient  d'enlever  les  produits^  est 
assez  fréquemment  une  préparation  suffisante.  Mais  l'extirtMi- 
teur  ne  peut  ouvrir  la  terre  aux  influences  atmosphériques  aussi 
bien  que  la  charrue  ;  et  son'  emploi  est  tantôt  rendu  difficile  par 
la  ténacité  du  sol ,  tantôt  rendu  impossible  par  les  pierres  et  les 
cailloux  de  quelque  grosseur  dont  il  est  embarrassé.  Plus  le  sol 
est  tenace,  plus  les  socs  doivent  êtres  pointus  et  étroits.  Lé  noflOF- 
bre  et  la  forme  de  ces  socs  varient  en  raison  de  la  nature  du 
sol.  Les  extirpateurs  diffèrent  des  scarificateurs  et  des  herses , 
parce  qu'ils  portent  des  espèces  de  SOcs  horizontaux ,  comme 
ceux  des  charrues,  à  la  place  des  centres  verticaux  ou  des  dents 
qui  caractérisent  ces  deux  dernièreis  sOrteiS  d'instruments.  Ainsi 
que  les  charrues  et  les  houes,  les  extirpateurs  AiarcHent  avec 
ou  sans  avant- train.  On  distingue  chéa  nOu&  l'extirpateur  à  socs 
mobiles  de  Roviik;  telttï  à  pieds  fix€s;  que  M.  Mé  de  Dcm^ 
basle  y  a  substitué  ;  oehii  de  M.  de  Valcourt,  qui  a  été  adopté  à 
Périgueux  ,  où  ob  lis -fabrique  :  il  est  à  cinq  socs.  Deux  jékB  ex- 
tirpateurs anglais  les  plus  estÂmés's<At  ceux  de  Wilkiè^it  et 
Hayward.  Ijc  plus  parfait  de  tous,  celui  qui  peut  se  prêter  le 
mieux  à  tous  les  travaux  auxquels  dette  sorte  d'instrumenti  est 
applicable ,  est  celui  de  M.  de  Valcourt;  mais,  à  raison  de  sa 
complication,  qui  le  rend  dispendieux ,  celui  de  Roville,  tel  qu'il 
est  décrit  dans  la  Maison  rustique  du  xix*  siècle ,  parait ,  à  cause 
de  sa  simplicité  même,  devoir  être  préféré  dans  la  pratique. 

Les  scarificateurs  diffèrent  des  extirpateurs  et  se  rapprochent 
des  herses  par  l'absence  des  socs  qui  caractérisent  les  premiers, 
et  la  présence  de  contres  qui  agissent  à  la  manière  des  dents  des 
dernières.  On  les  emploie  en  des  circonstances  assez  différentes  : 
tantôt  avant  la  charrue,  pour  faciliter  son  action  dans  les  défri- 
chements; tantôt  apnttlà  charrue,  en  place  de  la  herse;  d'autres 
fois  au  printemps ,  sur  les  champs  qui  comnieiicent  i  se  cottTrir 
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de  mauTaisei  herbes^  etk  l'automne,  avant  les  semailles.  Quoi- 
•  que  le  labour  qu'on  en  obtient  soit  généralement  moins  bot 
que  celui  de  l'extlrpateury  cependant  on  peut  Futiliser  dans  des 
circcmstances  où  il  ser^t  difficile  de  recourir  au  second.  Tdles 
sont  notanunent  celles  où  le  terrain  est  rocailleux  et  envahi  par 
des  gazfons  découpés  et  par  des  racines  traçantes.  Le  scaiifica- 
teur  rotatif^  à  râteau,  imaginé  par  TAnglais  Morton,  a  pour  bot 
et  parait  avoir  pour  dfet  de  pulvériser  et  de  nettoyer  à  la  fus 
le  terrain.  Il  existe  dans  quelques  grandes  exploitaticMis  ;  mais, 
outre  sa  cheité,  il  a  l'inconvénient  d'exiger  un  très  fcnrt  tirage. 

'On  se  sert  en  divers  lieux  de  ratissoircs  à  clievaly  de  préfé- 
rence à  la  charrue,  pour  déchaumer  les  champs  de  blé,  donner 
les  labours  de  jachères ,  aplanir  le  terrain  dans  lequel  se  trou- 
vaient des  plantes  butées,  prépaurer  différentes  semailles. 

Le  ^ukivaitwr  à  âocs  et  à  contres  est  formé  de  deux  pièces  de 
bois  dont  l'extrémité  postérieure  se  recourbe  et  forme  les  man- 
ckerons ,  et  qui  sont  jointes  sur  le  devant  par  une  charnière 
adaptée  au  timon,  qui  peuvent  de  l'autre  ouvrir  et  refermer  à 
volonté*  Il  a  sur  le  devant  un  contre  en  forme  de  truelle,  et 
trois  autres  en  forme  de  lame  de  couteau  sur  le  prolongemeat 
de  chacune  des  deux  traverses,  qui,  réunies,  forment  un 
dbâssb  trian[;ulaire.  Cet  instrument  se  rapproche  assez  des 
hôues  k  cheval.  On  l'emploie  également  pour  la  culture  des 
planth»  sarclées  et  semées  en  li{;ne,  en  y  attelant  un  seul  cheval 
conduit,  par  un  seul  homme  qui  tient  les  mancherons.  Après  sou 
passage  dans  les  rangées  de  plantes ,  il  ne  reste  que  le  pied  de 
cellesHdà  travailler,  ce  qui  peut  se  faire  à  peu  de  frais  par  des 
femmes. 

hé»  /loues  à  cheval  rendent  de  grands  services  sur  les  terrains 
meubles  lé(j;ers,  exempts  de  pierres  et  bien  préparés;  mais  dans 
les  sols  argileux  ,?pierreux  et  mal  rigoles,  il  est  préférable  de 
faire  donner  des  cultures  à  la  main ,  surtout  si  les  réceltes  ne 
demandent  pas  à  être  butées. 

Dans  la  pratique  ordinaire,  l'action  de  la  herse  est  presque 
toujours  le  complément  obligé  des  labours  à  la  charrue.  (  Voy. 
lemotHERSB.) 

'     Quakt  au  rouleau  ^  il  vient  souvent  il  l^aide  de  la  herse  pour 
briser  les  mottes  qui  ont  résisté  à  son  action.  Dans  les  terrains 
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argileux ,  son  emploi  opportun  sert  à  diviser  la  terre  ;  dans  le5 
localitës  sablonneuses ,  il  sert  à  afl'ermir  le  sol ,  à  plomber  et 
unir  sa  surface,  et  à  diminuer  ainsi  Tévaporation.  Les  rouleaux 
destinés  à  effectuer  le  plombage  ont  une  surface  unie  ;  ceux 
qui  sont  destinés  à  briser  les  mottes  sont,  au  contraire,  canne- 
lés ou  armés  de  pointes  en  fer  et  de  disques  coupants,  ou  formés 
de  liteaux  métalliques  angulaires,  placés  à  quelque  distance  les 
ims  des  autres  autour  de  l'axe  cylindrique,  dont  ils  forment  la 
circonférence.  M.  de  Dombasle  a  inventé  un  rouleau ,  dit  sque^ 
lette,  d'un  prix  modéré  ,  quoique  d'une  grande  puissance  ;  il 
est  entièrement  en  fonte,  sauf  le  châssis  en  bois  ;  l'arbre  sur  le- 
quel sont  assemblés  les  disques  composant  les  rouleaux  est  en 
fer,  garni  de  disques;  les  uns  sont  en  fonte  et  terminés  à  leur 
circonférence  en  forme  de  coins  ;  et  les  autres,  plus  petits ,  ser- 
vent à  consolider  l'assemblage  et  à  maintenir  les  premiers  à  une 
distance  convenable.  Le  rouleau  brise-mottes ,  de  Guillaume , 
porte  un  grand  nombre  de  dents  carrées  en  bois.  Le  rouleau  à 
disques  coupants  est  formé  d'un  cylindre  en  bois  sur  lequel  se 
trouvent  enfilés  et  fixés  de  diverses  manières  des  anneaux  la- 
mellaires, tranchants  à  leur  circonférence.  Le  rouleau  à  pointes 
en  fer  agit  avec  assez  d'énergie  pour  ameublir  même  des  terres 
anciennement  labourées,  et  les  préparer  à  recevoir  la  semence  y 
soit  qu'elles  aient  été  battues  par  les  pluies  ou  durcies  par  le 
temps.  L'emploi  de  rouleaux  pesants  sur  des  terrains  argileux . 
qui  ne  sont  pas  très  secs,  est  extrêmement  préjudiciable  aux  ré- 
coltes qui  doivent  le  suivre,  à  cause  de  l'imperméabilité  qui 
résulte  de  la  pression  des  particules  du  sol  les  unes  sur  les 
autres. 

Le  rouleau  plantoir  consiste  en  un  cylindre  de  grosseur,  et  de 
longueur  variables,  armé  de  dents  de  bois ,  dont  la  grosseur,  la 
largeur  et  lé  rapprochement  sont  calculés  sur  la  longueur,  la 
profondeur  et  la  distance  du  trou  que  l'on  veut  fadre,  et  qui, 
suivant  la  disposition  des  dents ,  se  trouveront  disposés  en  lo- 
sange ou  en  échiquier.  On  le  fait  ti  aîner  par  %in  âne  ou  par  un 
cheval  sur  la  terre  labourée  et  bien  ameublie ,  où  Ton  veut 
planter  des  betteraves,  des  carottes  et  autres  plantes  qui  deman- 
dent à  être  cultivées  en  ligne. 

Le  ra/onneur  est  destiné  à  produire  à  peu  près  les  mêmes  ef- 
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fets  que  le  rouleau-plantoir.  Il  diffère  de  l'extirpateur  en  ce  qu'il 
li'a  qu'un  rang  de  pièces  au  centre ,  que  Ton  espace  à  des  dis- 
tances variables,  mais  égales.  On  l'emploie  à  tracer,  le  longdei 
sillons,  des  lignes  parallèles  pour  disposer  régulièrement  les  plan- 
tes qu'on  veut  cultiver  en  rayon. 

Depuis  long-temps  l'agriculture  réclame  le  secours  d'un  J^• 
moir  qui  soit  à  la  fois  simple,  économique  et  d'un  facile  entie- 
tien.  Les  plus  parfaits  jusqu'à  présent  sont  ceux  de  M.  Guyon 
et  de  M.  Barreau  :  le  premier  pour  la  grande,  le  second  poork 
petite  culture.  Nous  en  parlerons  au  mot  Semoir. 

Sou  LANGE   BODIN. 

INTERET.  On  appelle  intérêt  la  somme  payée  au  prêteur 
pour  le  loyer  d'un  capital.  H  semble  au  premier  abord^  eta?ec 
raison,  que  la  loi  ne  devrait  pas  plus  intervenir  dans  les  transac- 
tions de  ce  genre ,  qu'elle  n'intervient  dans  les  conditions  que 
fait  un  propriétaire  à  son  locataire ,  ou  le  maître  du  sol  à  son 
fermier.  Cependant  il  en  a  été  autrement  dans  tous  les  temps  et 
dans  tous  les  pays,  et  l'intérêt  des  capitaux  a  été  limité  à  un  taux 
plus  ou  moins  élevé.  Dans  l'état  actuel  de  notre  législation ,  k 
loi  ne  permet  que  l'intérêt  de  5  p.  0/0  dans  les  transactions  d- 
viles ,  et  celui  de  6  p.  0/0  dans  les  affaires  commerciales  ;  mak 
cette  limite  est  constamment  dépassée  sous  le  nom  de  commis- 
sion ou  de  prime ,  et  l'intérêt  s'élève  habituellement  à  7,  8  et 
quelquefois  10  p.  0/0.  On  conçoit,  en  effet,  qu'une  simple 
commission  de  1/2  p.  0/0  étant  prélevée  sur  quatre  renouvel- 
lements successifs  dans  la  même  année ,  produit  un  véritable 
supplément  d'intérêt  de  2  p.  0/0. 

Dans  léS  contrats  purement  civils ,  les  intentions  généreuses 
de  la  loi  tournent  au  détriment  de  l'emprunteur,  parce  que 
l'intérêt  véritable  ne  pouvant  être  ostensiblement  stipulé ,  le 
prêteur  retient  souvent  pour  plusieurs  années  la  différence  entre 
le  taux  légal  et  le  taux  consenti,  et  prive  ainsi  l'emprunteur  de 
la  disposition  d'une  partie  du  capital.  On  a  long-temps  cherché 
à  remédier  à  ces  abus,  et  les  lois  sur  I'usvre  (Voy.  ce  mot)  ont 
eu  principalement  pour  but  d'y  mettre  un  frein  ;  mais  ces  lob 
n'étant  fondées  sur  aucun  principe  positif  sont  tous  les  joui» 
éludées  avec  impunité.  Il  faut  considérer  qu'un  prêt  est  toujours 
accompagné  d'un  risque  plus  ou  moins  grand;  l'intérêt  ne  repré- 
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-ente  que  le  loyer  du  capital  et  non  la  prime  d*assurance  contre 

-es  cliances  incertaines  du  remboursement.  Il  conviendrait  d'ac- 

-order  une  latitude  pour  la  fixation  de  cette  prime ,  et ,  par  con- 

-^équent,  de  sujpprimer  les  lois  sur  l'usure.  La  concurrence  s'éta- 

)Iiraît  alors  entre  les  prêteurs ,  et  Tintérêt  des  capitaux  se  régle- 

-•ait  bientôt  sur  une  base  moyenne  qui  comprendrait  le  loyer  et 

=.es  risques.  Cette  proposition  a  été  ifaite  à  la  Chambre  des  députés 

hns  la  session  de  1836  par  M.  Lherbette ,  mais  elle  a  échoué  ; 

^ous  croyons  toutefois  que  le  moment  n'est  pas  éloigné  où  la 

force  des  choses  amènera  la  révision  d'une  législation  contraire 

aux  vrais  principes  de  la  science  économique ,   et  aux  intérêts 

ïbîcn  entendus  des  emprunteurs  et  des  prêteurs. 

Blanqui  aine. 
IODE.  (Chimie  industrielle,)  Nous  n'avons  que  peu  de  choses 
3  dire  de  ce  corps ,  très  remarquable  sous  le  rapport  chimique, 
ît  qui  offre  diverses  applications  dans  les  arts ,  parce  que,  dans 
les  ai*ticles  particuliers,  nous  aurons  à  nous  occuper  dç  ses 
'Ojnbinaisons. 

On  n'a  jusqu'ici  rencontré  abondamment  l'iode  qu'à  l'état 
îe  sel ,  le  plus  ordinairement  combiné  avec  le  potassium  ou  le 
iinagnésium,  comme  dans  quelques  eaux  ou  diverses  plantes  : 
Dn  l'a  cependant  aussi  trouvé  combiné  avec  le  fer  et  le  plomb  ; 
mais  ces  derniers  composés  sont  très  rares. 

C'est  de  la  masse  solide  obtenue  par  la  combustion  de  di- 
verses variétés  de  fucus  ou  algues ,  et  qui  est  connue  sous  le 
nom  de  soride  de  varecs,  que  l'on  extrait  l'iode.  Ces  plantes,  ex- 
traites du  sein  de  la  mer,  et  desséchées  sur  ses  bords  par  l'action 
de  l'air  et  du  soleil ,  sont  brûlées  dans  des  fosses,  dans  lesquelles 
on  en  jette  jusqu'à  ce  que  la  masse  obtenue  les  remplisse. 
Comme  ces  cendres  renferment  une  grande  quantité  de  sels  de 
soude ,  elles  se  frittent  à  la  haute  température  à  laquelle  elles 
se  trouvent  exposées  ;  la  masse ,  brisée  en  plus  ou  ^noins  gros 
fragments,  est  lessivée  et  les  liqueurs  évaporées  à  diverses  re- 
prises ,  jusqu'à  ce  qu'elles  cessent  de  fournir  des  cristaux^  la 
liqueur  restante ,  ou  eau  mère  de  soude  de  varecs,  renferme , 
parmi  divers  autres  sels ,  de  l'iodure  de  potassium. 

Le  procédé  le  plus  habituellement  mis  en    usage  consiste  à 
la  traiter  à  chaud  par  l'acide  sulfurique ,  dont  une  partie  se 
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transforme  en  gaz  sulfureux  et  cède  de  Foxigène  au  potasânm, 
pour  produire  de  la  potasse  qui  s'unit  à  une  autre  portion  d'a- 
cide sulfurique.  L'iode,  mis  en  liberté,  se  yolatilise  et  vient  cm- 
talliser  dans  la  portion  froide  des  vases;  une  petite  quantité 
passe  avec  divers  acides  et  de  Teau,  dans  laquelle  elle  secUssouL 

En  petit ,  on  opère  dans  une  cornue  de  verre  munie  d'âne 
allonge  et  d'un  ballon;  en  grand,  on  emploie  luie  marmite  en 
terre  vernissée ,  que  l'on  recouvre  d'un  chapiteau  en  vene , 
dont  le  bec  s'ajuste  à  deux  terrines  eu  grès ,  réunies  par  leon 
bords. 

L'iode  obtenu  est  comprimé  dans  du  papier  buvard,  et  non 
veut  l'obtenir  en  belles  lames,  on  le  sublime  de  nouveau. 

Wollaston  avait  remarqué  que  l'on  facilitait  beaucoup  la  sé- 
])aration  de  l'iode  en  ajoutant  un  peu  d'oxide  de  manganèse  à 
la  liqueur;  mais  il  faut  bien  éviter  d'en  employer  un  excès, 
parce  qu'il  se  produirait  du  chlorure  d'iode  qui  serait  perdn 
pour  l'opération. 

Soubeiran  a  proposé  de  précipiter  l'iode  par  du  sulfate  de 
cuivre ,  et  de  décomposer  l'iodure  de  cuivre  par  le  peroiide  de 
manganèse;  mais  ce  procédé  est  beaucoup  moins  avantageux 
que  celui  qu'a  adopté  Barruel ,  et  qui  est  une  modification  du 
procédé  de  Wollaston. 

Les  eaux  mères  de  soude  de  varecs  renferment  aussi  des  bro- 
mures ;  de  sorte  qu'en  opérant  comme  nous  allons  le  dire,  ou 
obtient  en  m£me  temps  du  brome. 

On  évapore  à  siccité  les  eaux  mères;  on  ajoute  au  résidu 
1/10  de  peroxide  de  manganèse,  et  on  chauffe  au  rouge  inruo 
naissant,  dans  une  chaudière  de  fer,  en  agitant  fréquemment; 
par  ce  moyen  ,  les  sulfures  et  liyposulfates  passent  à  l'état  de 
sulfates,  ce  que  l'on  reconnaît  à  la  propriété  qu'a  la  matière, 
traitée  par  l'acide  sulfurique  en  excès ,  de  ne  donner  ni  soufre 
ni  acide  sulfureux.  Si ,  pendant  la  calcination  de  la  matière,  il 
se  dégageait  des  vapeurs  violettes ,  il  faudrait  abaisser  la  tem- 
pérature. 

On  dissout  le  résidu  dans  l'eau,  de  manière  à  obtenir  une  li- 
queur marquant  36'  à  l'aréomètre,  et  l'on  y  fait  passer  un  cou- 
rant de  chlore  en  l'agitant  continuellement  :  il  faut  éviter  un 
excès  de  chlore,  et  l'on  se  guide  facilement  dans  son  dégage- 
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^ment,  en  l'arrêtant  quand  on  est  prêt  d'obtenir  la  saturation, 
-retirant  le  tube  du  liquide,  et  plaçant  son  ouverture  im  peu  au* 
'dessus  de  la  surface;  tant  que  le  gaz,  en  le  touchant,  précipite 
un  peu  d'iode,  on  peut  continuer  l'opération. 

Quand  on  n'a  employé  que  la  proportion  de  chlore  exacte* 
>  ment  nécessaire,  on  peut  retirer  des  eaux  mères,  du  brome,  en 
y  ajoutant  32  de  peroxide  de  manganèse  et  24  d'acide  sulfuri- 
qne  pour  1250  d'eau  mère ,  et  distillant  le  tout  dans  une  cor- 
nue munie  d'un  ballon  et  d'un  tube  rodés  l'un  sur  l'autre  ;  le 
tube  plonge  dans  une  éprouvette ,  le  brome  se  distille  à  une 
douce  chaleur. 

Ayant  de  jeter  les  eaux  mères  ^  il  faut  s'assurer  par  un  trai- 
tement semblableNqu'elles  ne  fournissent  plus  de  brome. 

L'iode  est  solide,  sous  forme  de  belles  lames  romboédriques  , 
d'un  gris  d'acier;  il  est  friable ,  d'une  sayeur  acre ,  fusible 
à  107^,  yolatil  à  175^  en  belles  yapeurs  violettes;  il  forme  sur 
la  peau  une  tache  jaune  ,  qui.  disparaît  après  quelque  temps. 
L'eau  en  dissout  à  peu  près  1/7000,  l'alcool  le  dissout,  au  con- 
trahre,  en  grande  proportion.  L'eau  ajoutée  à  cette  dissolution 
en  précipite  l'iode  sous  fonne  d'une  poudre  très  divisée.  L'am- 
moniaque dissout  l'iode ,  et  quand  on  y  ajoute  de  l'eau  il  se 
précipite  un  iodure  très  fulminant  t  il  est  bon  d'être  prévenu 
de -cette  propriété. 

L'eau  produit  ^vec  les  diverses  fécules ,  comme  nous  l'avons 
fait  voii^  M.  Colin  et  moi,  une  teinte  bleue  plus  ou  nidili9foiieée , 
^i  permet  de  reconnaître  ces  corps  l'un  par  l'autre  :  le  com- 
posé bleu  perd  complètement  sa  couleur  à  90®,  et  ta  reprend 
en  refroidissant.  Au-delà  de  cette  température,  il  faudrait  faire 
intervenir  l'action  du  chlore  pour  ramener  la  teinte* 

Quand  on  doit  rechercher  de  très  petites  quantités  d'iode  ou 
d'iodures  solubles  dans  une  subst&nee,'  par  exemple,  dans  le  sel 
marin,  on  mêle  à  celui-ci  de  l'eau  dans  laqfuelle  on  a  fait  bouillir 
de  l'amidon ,  et  après  avoir  pla^  le  mélange  sur  un  corps 
blànc,  comme  de  la  porcelaine,  par  exemple,  on  fait  seulement 
tomber  dessus  la  vapeur  d'une  dissolution  de  chlore  dans  l'eau^ 
parce  qu'uin  excès  de  chlore  ferait  disparaître  la  teinte  obtenue. 

H.  Gaultika  de  Clavmax. 
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IRRIGATION.  {Hydraulique,)  Les  eaux,  si  néceasaires  àbvê-  \it 
gétatîon  ,  s'écoulant  toujours  par  les  lignes  de  plus  gmle 
][>ente  du  sol,  ne  fertilisent /lorsqu'elles  sont  abandonnées  à  db-  lia. 
mêmes,  qu*uuc  étendue  fort  petite,  comparativ^ement  àcdk  lot 
qui  est  privée  de  leur  influence.  Aussi,  de  temps  immémorni,  In 
Tindustrie  de  l'homme  a-t-elle  lutté  contre  la  disette  de  cd  |i| 
afient  puissant  de  la  production ,  par  des  moyens  qui  ont  Tarie  |i 
comme  les  époques ,  les  lieux  et  le  génie  de  lears  antemi.  |g 
Tous ,  en  général ,  ont  eu  pour  objet  de  retarder  la  chute  des 
eanx,  en  les  forçant  à  se  répandre  sur  les  champs  qu'elles  absB- 
donnalciit,  et  morne  de  les  élever  de  nouveau ,  lorsqa'eQtt 
avaient  obéi  aux  lois  de  la  gravitation,  pour  les  faire  subfenir 
aux  besoins  de  l'agriculture  et  de  l'économie  industrielle  oi 
domestique. 

Les  limites  dans  lesquelles  nous  devons  nous  renfermer  ne 
nous  permettant  pas  d'examiner  en  détail  tous  les  procédés  et 
toutes  les  machines  dont  on  s'est  servi ,  pous  exposerons  ielll^ 
ineui  les  principes  généraux  qui  dominent  cette  matière.  No» 
diviserons  cet  article  en  trois  parties  :  la  première  traitera  de 
rii'ri{[ation  naturelle,  ou,  pour  pailer  plus  exactement ,  de^i^ 
rigation  qu'on  exécute  en  usant  de  la  pente  du  sol,  eteak 
disposant  convenablement  ;  la  seconde  sera  consacrée  à  l'irri- 
{jation  qui  exige  préalablement  l'élévation  de  l'eau  ;  enfin 9  It 
troisième  se  composera  de  quelques  considérations  sur  le  bon 
usage  des  eaux,  lorsqu'elles  sont  amenées  sur  le  terrain  (1). 

^  I«r.  —  j[o  L'irrigation  naturelle  suppose  nécessairemest 
Fexistence  d'un  canal  dont  la  surface  est  plus  élevée  que  celle 
de  la  prairie  qu'on  veut  arroser.  Ou  puise  dans  ce  canal  Fétu 
nt-cossairi;,  et  lorsque  la  quantité  eu  est  suffisante,  on  ferme  la 
prise,  et  on  donne  une  issue  au  liquide  surabondant.  Cette  der- 
nière condition  suppose  aussi  l'existence  d'un  canal  inférieur 
ou  d'une  pente  suffisante  pour  Tégoutteineut  du  terrain,  et  Qu'est 
pis  nàoius  nécessaire  à  remplir  que  la  première  ;  car  l'herbe 
souffrirait  considérablement  d'une  humidité  prolongée  outre 
inesui'c. 

(i)  Nous  nous  uc(!upet-ons  stiuienieiil de  r.nio?a^e  des  prairies,  parce qve 
c'lsI  à  ce  genre  de  caiturc  que  rirrigatiou  esl  ordiuaixemenl  appliquée. 
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On  obtient  assez  facilement  ces  résultats  en  foittiant  dans  les 
dvières  des  barrages  temporaires  qui  les  obligent  à  déborder ^ 
%C  en  étendant  les  eaux  paitout  où  le  peu  d'élévation  des  ter- 
'  \éàna  voisins  leur  permet  d'atteindre.  Les  barrages  permanents 
!=itablis  pour  le  service  des  usines  sont  éminemment  propres  à 
sjset  usage,  auquel  ils  sont  fréquemment  employés.  La  ferme- 
^\ure  des  vannes  et  Fexliaussement  des  déversoirs  à  l'aide  de 
^quelques  madriers  suffisent  aux  meuniers  pour  inonder  les  prés 
"'lituës  en  amont  de  leurs  retenues  ,  et  pour  en  retirer  des  ré** 
"^coites  considérables. 

^  Mais  cette  irrigation  par  submersion  totale  a  le  grave  incon  - 
^'▼énient  de  consommer  inutilement  une  très  grande  quantité 
^ d'eau,  qui  se  répand  en  nappe  fort  épaisse  dans  les  parties  dé-* 
'primées  du  terrain,  et  qui  ne  s'y  absorbe  souvent  que  par  fil- 
i^tration  lente,  sans  retourner  à  la  rivière  qui  l'a  fournie.  Cette 
eau  convertit  en  prés  marécageux  toutes  les  parties  où  elle  se- 
'  joume,  et  y  favorise  la  végétation  des  grosses  berbes  désagréa- 
^Meâ'aux  bestiaux,  et  même  des  joncs  et  des  roseaux  impropres 
'  i  leur  nourriture. 

On  remédierait  à  presque  toutes  les  imperfections  de  cette 
méthode,  si  Ton  pouvait  disposer  d'une  pente  assez  grande ,  et 
^u'on  mît ,  au  moyen  de  fossés  convenablement  creusés  ,  les 
points  les  moins  élevés  en  communication  avec  la  rivière.  Lors- 
que, après  l'irrigation ,  celle-ci  aurait  repris  son  niveau  ordi- 
Tiaire,  l'écoulement  de  la  surabondance  serait  facile,  et  son  sé- 
jour ne  se  prolongerait  plus  au-delà  du  temps  nécessaire.  L'a- 
pathie des  cultivateurs  leur  fait  souvent  omettre  une  disposition 
si  simple  dans  les  lieux  où  elle  serait  le  plus  facile. 

On  ne  trouve  pas  toujours ,  ou  plutôt  on  trouve  assez  raie- 
ment,  des  situations  où  l'on  soit  maître  dç  disposer  ainsi  du  ni- 
veau des  eaux  ,  et  de  le  faire  varier  à  son  gré.  L'impossibilité 
de  le  surélever,  soit  par  la  crainte  des  inondations,  soit  par  l'in- 
terdiction de  construire  des  barrages  ,  oblige  donc  ordinaire- 
ment les  propriétaires  à  utiliser,  telle  qu'elle  est,  la  pente  de  la 
rivière  et  du  sol.  L'irrigation  n'est  alors  praticable  qu'autant 
qu'on  peut  trouver  un  point  où  la  surface  fluide  soit  un  peu 
plus  élevée  que  les  prairies  à  anoser.  (jette  condition  est  facile  à 
remplir  dans  to  tiombre  de  cas  beaucoup  plus  grand  qu'on  »^ 
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L'exécution  d'un  tel  système  cVirrigation  demande  beauc 
plus  de  soin  qu'on  nW  en  apporte  ord luai renient ,  et  surtoot 
exige  des  nivellements  d'une  grande  précision  quand  les  terres 
sont  presque  parallèles  à  Thorizon.  Aussi  voit-on  rarement 
employer  avec  perfection  cette  méthode  y  dont  l'applicuioB 
semble  restreinte  aux  pays  montueux,  où  les  pentes  très  grandes 
n^ont  pas  besoin  d'être  ménagées,  et  où,  par  conséquent, oa 
peut  se  servir  d'instruments  et  de  procédés  peu  exacts.  Dans  les 
plaines,  lorsque  des  propriétaires  veulent  imiter  cette  manière 
d'opérer,  et  se  contentent,  par  une  économie  mal  entendue^de 
s'adresser  à  des  ouvriers  terrassiers  munis  de  nivaux  à  perpco- 
dicule ,  les  pentes  réglées  comme  s'il  s'agissait  du  pavage  dW 
me  sont  consommées  avant  le  pai'cours  d'une  centaine  de  mè- 
tres ,  et  on  se  hâte  de  conclure  que  Tirrigation  est  impossible, 
lorsqu'il  ne  faudrait  que  la  bien  faire  pour  tripler  la  valeur  et 
le  produit  de  sa  propriété. 

S*"  On  indique  aussi  quelquefois  conune  moyen  d'irrigatioa 
l'élévation  de  l'eau  jusqu'au  niveau ,  ou  presque  jusqa'au  ni- 
veau, du  sol,  et  son  maintien  à  cette  hauteur  pendant  que  11 
prairie  s'humecte  par  imbibition.  Mais  on  sait  combien  sont 
longues ,  en  général ,  les  filtra tions  dans  les  terres  autres  que 
les  sables;  nous  ne  pensons  donc  pas  que  cette  méthode,  que 
nous  n'avons  jamais  vu  pratiquer,  et  qui  exige  un  nombre  lu- 
fini  de  rigoles  et  une  grande  perte  de  terrain ,  soit  d'un  emploi 
fréquent  et  avantageux. 

§  II.  —  Lorsqu'on  ne  peut  obtenir  l'eau  qu'en  la  faisant  re- 
monter après  sa  chute,  le  volume  en  est  peu  abondant  et  il  de- 
vient d'autant  plus  nécessaire  de  la  distribuer  avec  mie  sajj^ 
économie,  que  le  moteur  occasionne  des  frais  plus  ou  moins 
grands.  Gomme  nous  avons  vu  souvent  de  semblables  essais 
faits  par  des  personnes  qui  ne  se  rendaient  pas  bien  compte  de 
la  force  qu'il  faut  développer  pour  ce  travail,  nous  allons  en- 
trer dans  quelques  développements  à  cet  égard. 

Nous  ferons  remarquer  d'abord  que  la  quantité  d'eau  consom- 
mée pour  l'irrigation  d'un  hectare  de  pré  est  considérable.  H 
est  impossible  d'en  assigner  exactement  le  chiffre,  qui  dépend 
de  la  perméabilité  ou  de  l'aridité  du  sol ,  et  de  plusieurs  aulies 
iirconstances  paimi  lesquelles  nous  signalerons  les  crevofses du 
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terrain,  crevasses  nombreuses  et  profondes,  ainsi  que  les  tau** 
pinières,  si  Ton  a  commis  la  faute  de  laisser  la  prairie  se  dessé- 
cher ayant  de  faire  l' irngation. 

En  formant,  entre  plusieurs  observations,  une  moyenne  qui 
sera  trop  faible  dans  beaucoup  de  cas  ,  on  peut  admettre  âOO 
mètres  cubes  d'eau  par  hectare. 

Quelque  forte  que  paraisse  cette  quantité^  elle  est  encore  in- 
férieure à  plusieurs  évaluations,  et  d'ailleurs  elle  répond  seule- 
ment à  une  lame  de  5  centimètres  de  hauteur  (1) ;  enfin,  pour 
que  500  mètres  cubes  suffisent ,  il  faut  encore  une  irrigation 
bien  conduite  par  rigoles  et  déversement  en  nappes.  S'il  s'agis- 
sait d'une  irrigation  par  submersion,  telles  que  celles  dont  nous 
avons  parlé  d'abord ,  les  inégalités  et  les  pentes  du  terrain  exi-* 
géraient  ime  nappe  beaucoup  plus  épaisse ,  rarement  moindre 
que  30centimèti*es  en  moyenne,  et  consommeraient,  par  consé- 
quent j  environ  3000  mètres  cubes  par  hectare. 

On  n'emploiera  jamais ,  sans  doute ,  un  mode  si  dispendieux 
lorsqu'on  sera  obUgé  d'élever  l'eau;  nous  supposerons  donc 
qu'on  opère  convenablement,  et  qu'on  ait  besoin  de  500  mètres 
cubes  par  hectares. 

•  Le  travail  nécessaire  pour  élever  ces  500  mètres  cubes ,  ou 
500,000  litres ,  variera  proportionnellement  à  la  hauteur  de  la 
prairie.  Pour  asseoir  nos  calculs ,  nous  supposerons  que  cette 
hauteur  soit  de  1  mètre,  et  qu'il  faille,  par  conséquent,  500,000 
kilogrammètres  de  travail  utile  pour  l'irrigation  de  1  hectare 
de  pré  situé  à  cette  hauteur. 

Une  telle  quantité  de  travail  serait  d'un  prix  élevé,  si  elle  de- 
vait être  fournie  par  les  bras  de  l'homme;  et  je  ne  pense  pas 
que,  dans  les  lieux  où  la  main-d'œvre  est  la  moins  chère,  on 
paisse  y  trouver  quelque  avantage ,  à  moins  que  les  prés  ne 
soient  très  voisins  de  l'eau  ;  mais  alors  ils  ont  moins  besoin  de 
l'irrigation.  Cependant  j'en  ai  vu  un  dont  la  surface  n'est. qu'à 
25  centimètres  tout  au  plus  au«dessus  de  l'eau ,  maintenue  à 

(i)  Une  jdaîe ,  même  abondante,  est  sans  doute  très  loin  de  fournir  autant  ; 
nais  la  pluie ,  surtout  sî  elle  est  douce,  est  absorbée  à  mesure  qu'elle  atteint  le 
sol  9  tandis  que  le  déversement  des  nappes  d'eau  s'opère  trop  vite  pour  que 
Teau  pénètre  profondément,  aussi  s'en  écoule-t-il  inutilement  une  fort  grande 
quantité. 

VI.  3; 
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un  Biveau  constant  par  le  déversoir  d'un  moulin  y  et  dont  k 
propriétaire  m'a  assuré  qu'il  avait  trouvé  du  bénéfice  à  Tano- 
ser,  dans  les  années  sèches ,  au  moyen  d'un  chapelet  indiné 
nu  par  deux  manœuvres.  Je  dois  ajouter  que  le  cluq>elet  et 
Ift  moyen  de  distribution  de  l'eau  étaient  extrêmement  im- 
parfaits. 

Quoi  qu'il  en  soit ,  l'irrigation  à  bras  d'homme  me  sonUe , 
dans  toutes  les  ciroonstances  ordinaires,  devoir  être  réservée  à 
l'horticulture  ;  mais  il  n'en  est  pas  de  même  de  l'élévatiim  de 
l'eau  par  la  force  des  chevaux. 

Pfous  ne  nous  arrêterons  pas  à  discuter  les  avantages  respec- 
tiCi  des  machines  employées  à  cet  usage  :  ce  serait  étendre  cet 
article  d'autant  plus  inutilement  que  les  principales  de  ces  ma- 
chines sont  décrites  dans  cet  ouvrage.  Nous  ferons  observer  seu- 
lement qu'on  peut  moyennement  évaluer  à  30  kilogrammètres 
par  seconde,  l'effet  utile  d'un  cheval  de  médk>cre  valeur,  agis- 
sant sur  une  des  bonnes  machines  que  possède  l'hydraulique, 
et  qu'tt  est  même  souvent  "possible  de  dépasser  cette  quantité. 

On  obtiendi*ait  donc  d'un  cheval  travaillant  huit  heures  par 
jour,  en  deux  reprises ,  l'élévation  à  1  mètre  de  864,000  litres 
d!eau,  c'est-à-dire  la  quantité  nécessaire  pour  l'irrigation  de 
1^,72  de  pré,  et  comme  il  est  peu  de  fermes  où  l'on  ait  moins  de 
quatre  chevaux,  on  pourrait  arroser  en  un  jour  6^,88,  et  même 
une  étendue  beaucoup  plus  grande ,  si  les  prés  n'étaient  situés  qu'à 
40,  50  ou  60  centimètres  au-dessus  du  niveau  de  l'eau.  H  suffi- 
rait souvent  de  répéter  trois  ou  quatre  fois  l'arrosement,  à  douze 
ou  quinze  jours  de  distance ,  pour  sauver  les  fourrages  d'une 
ferme.  On  conçoit  dès  lors  difficilement  que  des  propriétaires 
qui  n'épargnent  aucune  dépense  pour  l'amélioration  de  leurs 
domaines  ne  s'assuremC  pas ,  par  un  moyen  si  simple ,  une  ré-* 
coite  sur  laquelle  roule  tout  le  profit  de  leur  exploitation. 

Si,  comme  nous  venons  de  le  voir,  le  cheval ,  dont  le  travail 
est  toujours  fort  cher,  n'en  est  pas  moins  un  moteur  avanta- 
geux, à  plus  forte  raison  trouvera-t-on  des  bénéfices  dans  l'em- 
ploi de  la  puissance  des  moulins  ^  et  même  de  celle  des  faibles 
chutes  ,  qu'on  néglige  souvent  d'utiliser  à  cause  de  leur  peu 
d'importance.  Il  n'est  guère  de  moulin  dont  la  force  utile  ne 
dépasse  celle  de  deux  chevaux-vapeur,  c'est-à-dire  150  kilo- 


ffiMGATIONS.  579 

grammètres,  ou,  en  vingt-quatre  heures,  12,960,000  kilc^am- 
mètres ,  et  qui  ne  puisse  arroser  par  jour  de  25  à  26  hectares 
de  pré.  Quelques  courts  chômages  dans  Tété  suffiraient  donc 
pour  doubler  ou  tripler  une  récolte ,  dont  la  plus  value  dépa»« 
serait,  dans  bien  des  localités,  le  prix  du  travail  du  moulin  pen- 
dant le  reste  de  l'année. 

Depuis  quelque  temps ,  les  grands  succès  obtenus  par  l'art  des 
fontainiers-sondeurs  ont  justement  attiré  l'attention  des  agri- 
culteurs, n  n'est  donc  pas  inutile  de  rechercher  quelles  peu- 
vent être  les  ressources  offertes  à  l'irrigation  par  un  puits  arté->> 
sien.  Un  de  ces  puits ,  donnant  1 ,000  litres  d'eau  par  minute 
(il  eh  est  qui  donnent  2^000  et  3,000  litres  au  niveau  du  sol) , 
pourrait ,  en  vingt-quatre  heures ,  fournir  à  Mtrrosement  de 
â'^ySS.  En  agissant  successivement  sur  chacune  des  parties  du 
pré,  et  en  ne  revenant  que  tous  les  douze  jours  sur  la  même  , 
on  fertiliserait  plus  de  34  hectares.  Un  puits  qui  donnerait 
3,000  litres  suffirait  à  102  hectares.  (Toy.  Puits  artésiens.) 

Les  principaux  ouvrages  que  l'on  peut  consulter  sur  cette 
matière  sont  les  suivants  : 

Annales  de  Peigriculture  française. 

Traité  d'architecture  rurale ,  par  de  Perthuis. 

Calendrier  du  bon  cultivateur,  par  Mathieu  de  Dombasle. 

Traité  général  de  V irrigation ,  par  William  Batham. 

Mémoires  sur  les  cours  d'eau  et  les  canaux  d'arrosage  des  Pyré-- 
nées  Orientales  y  par  Jaubert  de  Passa. 

Nouvel  essai  sur  les  irrigations  des  prairies ,  par  Livrier. 

Des  prairies  et  de  leur  irrigation,  par  d'Ourches. 

De  l'eau  relativement  à  l'économie  rustique,  par  J.  Bertrand. 

J.-B.  ViOLLET. 

IRRIGATIONS.  (Agric)  Par  ce  mot,  on  entend  particuliè- 
rement un  arrosement  à  grande  eau ,  opéré  à  la  fois ,  par  des 
moyens  appropriés,  sur  une  certaine  étendue  de  terrain.  L'art  dès 
irrigations  se  divise,  comme  tous  les  autres  arts ,  en  deux  par- 
ties principales  :  la  théorie  et  la  pratique.  La  théorie  comprend 
la  connaissance  des  propriétés  et  destinations  des  eaux ,  des 
nioyens  d'en  corriger  les  mauvaises  qualités  y  des  différentes 
sortes  d'irrigations >  des  constructions  et  des  travaux  d'arts,  et 
de  l'application  de  leur  mécanisme  aux  différents  modes  d'irri-, 

37. 
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gation.  En  pratique ,  on  en  distingue  de  deux  sortes  :  rirriga« 
tion  par  inondation ,  ou  submersion ,  et  l'irrigation  par  infiltra- 
tion, à  quoi  Ton  doit  ajouter  celle  qu'on  obtient  au  moyen  des 
eaux  que  l'on  fait  refluer  à  la  sui'face  du  soL  Pour  les  opérer, 
on  se  sert  de  machines  pour  élever  les  eaux ,  de  réservoirs  pour 
les  contenir,  de  canaux  pour  les  conduire ,  de  constructions 
pour  les  refouler.  On  a  commencé  ,  dans  la  Camargue ,  à  tirer 
parti  des  machines  à  vapeur  pour  élever  de  grandes  masses 
d'eau ,  susceptibles  ensuite  d'être  facilement  portées  sur  des 
points  éloignés,  et  répandues  sur  une  grande  surface. 

Les  irrigations  par  inondation  se  pratiquent  avec  des  eaux 
limpides  ou  avec  d^js  eaux  troubles.  Elles  tiennent  suffisamment 
hmnides,  engi4|ssent  et  fécondent  d'une  manière  et  à  un  degré 
différents  les  prairies  naturelles  et  artificielles  et  les  terres  en 
culture.  Leui*  succès  dépend  surtout  de  la  promptitude  et  de 
la  précision  avec  lesquelles  on  peut,  à  propos,  ôter  l'eau  et  faire 
égoutter  le  sol  ;  il  ne  faut  pas  attendre  pour  cela  que  l'eau 
conunence  à  se  putréfier.  Le  séjour  de  l'eau  est  donc  nécessai- 
rement subordonné  à  la  qualité  et  à  l'état  des  eaux  :  ce  qui 
empêche  d'indiquer ,  comme  précepte^  le  nombre  de  joui-s  que 
l'inondation  doit  durer. 

Les  irrigations  par  infiltration  favorisent  singulièrement,  pen- 
dant les  sécheresses  de  l'été,  la  végétation  des  plantes  cultivées 
dans  des  terrains  légers  et  brûlants.  On  conçoit  qu'elles  exigent 
un  grand  volume  d'eau  pour  suffire  à  la  fois  à  l'imbibition  et 
à  l'évaporation.  On  a  fixé  à  17  centimètres  au-dessous  du  ni- 
veau du  sol  la  hauteur  à  laquelle  il  faut  maintenir  les  eaux 
dans  les  canaux  qui  encadrent  la  prairie. 

L'irrigation  qu'on  obtient  en  faisant  refluer  les  eaux  à  la 
surface  du  sol ,  ou  pour  mieux  dire  dans  des  tranchées  qui 
>jr  l'entre-coupent ,  convient  surtout  aux  terrains  marécageux  et 
spongieux ,  après  qu'ils  ont  été  desséchés.  On  ouvre  les  ca- 
naux d'écoulement  lorsque  les  terrains  latéraux  ont  été  suffi- 
samment imbibés  et  les  plantes  rafraîchies.  En  certains  cas , 
l'ouvrier  se  place  au  milieu  du  fossé  ,  et  jette  avec  sa  pelle ,  à 
droite  et  à  gauche,  l'eau  qu'on  y  fait  refluer,  à  mesure  qu'elle 
s'avance  vers  lui ,  sur  les  terrains  voisins ,  qui  sont  ainsi  uni- 
t'ormément  et  convenablement  arrosés. 
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Les  irrigations  artificielles  exigent  des  travaux  subordonnés 
aux  circonstances,  et  au  moyen  desquels  on  puisse  toujours  re- 
cevoir, distribuer  et  répandre  à  volonté  et  en  temps  opportun, 
les  eaux  désirables,  les  faire  écouler  complètement  aussitôt  que 
cela  est  jugé  nécessaire,  et  ne  jamais  recevoir  de  dommage  du 
cours  d'eau,  même  dans  les  inondations  les  plus  fortes.  L'art 
des  irrigations  consiste  donc  essentiellement  dans  celui  de  maî- 
triser les  eaux.  On  y  parvient ,  suivant  les  cas,  !<>  par  les  travaux 
relatifs  à  la  prise  d'eau  ,  auxquels  on  ne  peut  donner  trop  de 
soins  et  trop  de  solidité ,  puisque  l'irrigation  proprement  dite 
en  dépend  ;  2^  par  un  mode  principal  de  dérivation  des  mai* 
tresses  rigoles  et  des  rigoles  secondaires ,  dont  l'effet  est  assuré 
et  régularisé  par  un  nombre  suffisant  de  barrages ,  vannes  ou 
écluses  avec  empellement;  3^  par  des  fossés  ou  rigoles  de  de^ 
sèchement,  vannes  et  fossés  de  décharge,  digues ,  etc.  Tous  ces 
travaux  sont  nécessairement  relatifs  à  la  nature  des  difficultés 
qu'il  faut  vaincre,  et  à  l'effet  qu'on  veut  obtenir.  Appliqués  à  la 
prise  d'eau,  ils  doivent  élever  constamment  les  eaux  supérieu- 
res à  un  niveau  suffisant ,  mais  sans  exposer  les  terrains  envi- 
ronnants à  être  submergés  ou  dégradés.  Le  tracé  du  canal  de 
dérivation  est  naturellement  jalonné  sur  la  position  des  points 
les  plus  élevés  des  terrains  qu'on  veut  inonder,  sauf  la  régula- 
risation de  la  pente  nécessaire  à  la  distribution  et  à  l'écoule- 
ment des  eaux ,  pente  qui  ne  doit  être  ni  trop  forte  ni  trop 
faible ,  et  calculée  à  la  fois  sur  le  volume  des  eaux  et  sur  la 
consistance  des  terres.  Les  vannes  d'irrigation  ne  sont  que  des 
Ijarrages  temporaires  établis  sur  le  canal  de  dérivation  lui- 
même  pour  élever  le  niveau  de  ses  eaux  et  les  forcer  de  se  ré- 
pandre sur  les  points  qu'on  veut  arroser.  La  dimension  d'une    "^ 
vanne  d'irrigation  est  toujours  subordonnée  à  celle  du  canal  de 
dérivation  auquel  on  l'applique.  Les  rigoles  principales  d'irri* 
gation  sont  destinées  à  conduire  les  eaux  da  canal  de  dérivation , 
arrêtées  et  exhaussées  par  chaque  vanne ,  sur  les  points  les  plus 
élevés  du  terrain  qui  lui  correspond.  Elles  ne  soiU  pas  toujours 
nécessaires.  Quelle  que  soit  la  forme  qu'on  leur  d«nne^*on  doit 
en  diminuer  la  largeur  à  mesure  qu'elles  s'éloigmsnt'  de  la 
prise  d'eau ,  afin  que  les  eaux ,  en  diminuant  progt'tssivement 
de  volume  ,  puissçol;  y  conserver  U  ménM  vitesse*  L<^  rigoles 
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:peut  en  faire  que  de  petits  ouvrages;  elles  sont  particulière- 
.ilitnt  employées  par  les  dentistes  pour  les  râteliers  ou  piècs 
:«r(ificielles.  Les  défenses  du  morse  et  celles  du  narwal  foumû- 
SfBBt  aussi  une  espèce  d'ivoire. 

j .  On  emploie  l'ivoire  en  feuilles  minces  pour  la  peinture  à  l'i- 
quarelle  et  pour  la  marqueterie  ;  mais  jusqu'à  nos  jours  ce  der- 
nier usage  a  été  restreint  aux  objets  de  petite  dimension.  Tout 
récemment ,  au  moyen  d'une  scie  cylindrique ,  on  est  parvenu 
à  ob^nir  des  manchons  d'ivoire  qui,  étant  fendus  sur  leur  Ion- 
gueur  et  étendus  conune  cela  se  pratique  pour  le  verre  à  vitre, 
présentaient  des  feuilles  de  douze  à  quinze  pouces  de  largeur, 
4e  sorte  qu'on  les  emploie  au  placage  des  meubles  de  grande 
dimension,  tels  que  les  caisses  de  pianos ,  etc. 

La  blancheur  de  l'ivoire  nouvellement  travaillé  est  bientôt 
ternie ,  surtout  lorsqu'il  reste  exposé  au  contact  de  Tair  et  à  k 
poussière  ;  il  se  recouvre  alors  d'une  couleur  jaunâtre  ou  brone, 
jqai  ternit  son  éclat.  Plusieurs  moyens  ont  été  proposés  pour  lui 
rendre  sa  couleur  primitive  :  tels  sont  l'ébullition  dans  une 
eau  chargée  d'alun  ou  de  chaux  vive .  Texposition  à  la  rosée 
du  printemps.  Mais  ces  procédés^  qui  altèrent  plus  ou  moins 
la  nature  de  l'ivoire,  sont  impraticables  lorsqu'il  s'agit  d'opérer 
sur  des  ouvrages  délicats.  M.  Spengler,  de  Copenhague,  a  re- 
marqué qu'il  suffifiait  de  renfermer  l'ivoire  sous  une  cloche  oa 
une  cage  de  verre  hermétiquement  close .  pour  l'empêcher  de 
jaunir.  Les  objets  ainsi  conservés ,  lorsqu'ils  sont  exposés  aux 
rftyons  du  soleil,  acquièrent  même  une  blancheur  plus  grande 
que  celle  qu'ils  avaient  primitivement.  Il  a  été  conduit  par 
c^Ue  observation  à  un  procédé  fort  simple  pour  blanchir  l'ivoire 
js^^ni.  Il  assure  qu'il  suffit  de  le  brosser  avec  de  la  pierre  ponce 
calcinée  et  délayée,  puis  de  renfermer  les  pièces  encore  humides 
sous  une  cloche  en  verre ,  que  l'on  expose  journellement  aux 
aux  i*ayons  du  soleil.  On  peut  hâter  le  blanchiment  en  bros- 
s^Mit  de  temps  en  temps  l'ivoire  comme  nous  l'avons  dit  ci- 
dessus. 

.  On  peut  teindre  l'ivoiix  de  difiérentes  coultiurs^  mais  pour 
que  la  teinture  se  fixe  solidement,  il  faut  laisser  tremper  les 
ouvrais  que  l'on  veut  colorei*  six  ou  huit  heures  dans  une  dis- 
solution d'alun  ou  d'acide  acjétique  (vj,aajgi:e).  En  le«  plongeant 
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alors  dans  une  décoction  de  bois  de  Brésil ,  on  obtiendra  une 
très  belle  couleur  rouge;  le  safran  ou  Fépine-yinette  mêlés  d'a- 
lun donneront  la  couleur  jaune;  le  vert-de-gris ,  dissous  dans 
du  vinaigre  ,  avec  addition  d'un  tiei^s  de  sel  ammoniac ,  procu- 
rera la  couleur  verte,  que  l'on  pourra  changer  en  un  beau  bleu 
en  plongeant,  à  plusieurs  reprises ,  les  pièces  alternativement 
dans  la  teinture  et  dans  une  lessive  chaude  de  potasse.  Le  noir 
s'obtient  au  moyen  d'un  bain  dans  une  décoction  chaude  de 
bois  d'Inde^  puis  ensuite  une  dissolution  d'acétate  de  fer,  ou 
simplement  du  vinaigre  qui  a  séjourné  sur  de  la  rouille. 

Les  ouvrages  anciens  sur  Part  du  tablettier  contiennent  une 
foule  de  recettes  au  moyen  desquelles  on  prétendait  ramollir 
l'ivoire  de  manière  à  pouvoir  le  façonner  et  le  mouler,  puis  en- 
suite lui  rendre  sa  dureté  primitive.  On  ne  saurait  trop  se  dé- 
.fier  de  ces  prétendus  secrets,  reproduits  successivement  par  les 
différents  auteurs  qui  ont  traité  de  l'emploi  de  cette  matière,  et 
qu'on  retrouve  encore  dans  VArt  du  tourneur^  de  Bergeron,  sans 
qu'aucun  d'eux  ait  pris  la  peine  de  les  vérifier  par  l'expérience. 
Il  n'est  cependant  pas  douteux  que  les  moyens  chimiques  ne 
puissent  parvenir  à  ramollir  cette  substance,  puis  à  la  durcir  en- 
suite ;  mais  alors  sa  nature  est  tout-àfait  changée ,  ainsi  que  le 
prouve  l'expérience  de  M.  d'Arcet,  que  nous  allons  rapporter. 

M.  d'Arcet,  en  traitant  l'ivoire  par  l'acide  hydrochlorique 
affiûbli,  en  obtint  la  gélatine  brute.  Il  soumit  cette  gélatine  au 
tannage ,  comme  il  se  pratique  pour  les  peaux ,  en  employant 
une  dissolution  de  tan,  de  préférence  à  du  tan  en  poudre,  et 
ayant  soin  d'opérer  sur  la  gélatine  avant  qu'elle  n'ait  été  fondue 
en  tablet^s.  Elle  devint  alors  parfaitement  infusibie  et  inat 
térable  par  l'air  et  par  l'eau,  et  en  la  veinant  au  moyen  d'une 
dissolution  d'or  et  d'argent ,  il  obtint  un  produit  tout-à-fait 
semblable  à  Técaille  rouge,  si  chère  aujourd'hui ,  et  si  recher- 
chée pour  les  beaux  ouvrages  de  tabletterie. 

La  gélatine  ainsi  préparée  peut  se  travailler  et  se  souder 
comme  l'écaillé.  Au  moyen  de  quelques  précautions  ,  ou  peut 
réduire  en  gélatine  des  objets  d'ivoire  préalablement  fat.^onnés 
sans  qu'ils  se  déforment,  puis  les  tanner  et  leur  donner  l'appa- 
rence de  l'écaillc;  de  manière  à  défier  la  sagacité  des  tablettiers 
eux-mêmes. 
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Les  débris  d'ivoire,  brûlés  en  vases  clos,  fournissent 
belle  couleur  noire  connue  sous  le  nom  de  noir  d'ivoire. 

Cl.  ÉvRAji]). 
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JACHÈRES.  {Agric)  On  donne  le  nom  de  jachères  anx  tenes 

qu'on  laisse  en  repos  ou  sans  les  ensemencer,  quoi<iu*oiilesla- 

boure.  Suivant  les  localités  et  les  usages  introduits  dans  la  ail-  - 
ture,  les  jachères  ont  lieu  tous  les  deux,  trois ,  quatre,  dnq  oa  V^ 
tix  an» ,  selon  que  les  asmlemenW  durent  ce  nomhrc  d'anqis:  L 
dans  d'autres  pays,  les  jachères,  au  lieu  de  durer  une  amni  11 
seulement ,  se  continuent  deux  aàs  et  même  plus  long-temp,  L 
c'est-à-dire  que  les  champs  restent  plusieurs  années  sans  tee  L 
ensemencés.  Les  terres,  après  avoir  rapporté  quelques  frniti,  1^ 
sont  alors  laissées  en  friche  ou  abandonnées  à  leurs  ressonrcei  I  ] 
naturelles  ;  dans  cet  état  on  peut  encore  en  tirer  parti  poqr  des  L 
parcours,  ou  bien  ,  avec  quelques  soins ,  quand  le  sol  et  le  sitB  L 
le  permettent,  les  convertir  en  prairies.  Enfin,  dans  certuns  L 
endroits ,  il  n'existe  d'autres  jachères  que  celles  du  labour, 
parce  que  les  champs  donnent  tontes  les  années  une  ou  deox 
récoltes. 

On  donne  le  nom  de  jachères  mortes  à  celles  qui  ne  produi- 
sent rien.  C'est  pendant  ce  temps  de  non-rapport  que  Fon  a 
l'habitude  de  labourer  les  terres  plusieurs  fois  pour  les  net- 
toyer de  toutes  plantes  étrangères  ,  les  ameublir  ou  les  diriser 
et  les  tenir  ainsi  ouvertes  aux  influences  de  Tatmo^hère,  en 
attendant  les  semailles  d'automne.  Ces  labours  sont  utiles,  mais 
ils  ne  jîeuvent  pas  compenser  les  bénéfices  que  Ton  obtien- 
drait si  les  champs  en  jachères  étaient  convenablement  ense- 
mencés. 

A  ces  jachères  improductives,  l'art  des  assolements  substitue 
la  culture  des  racines ,  du  maïs,  des  plantes  légumineuses,  des 
prairies  artificielles,  etc.;  et,  dans  les  lieux  où  les  bonnes  cultu- 
res alternes  sont  plus  développées  que  dans  d'autres,  les  jachè- 
res n'existent  plus ,  c'est-à-dire  que  tous  les  champs  qui  autre- 
foi^  ne  produisaient  rien  la  troisième  année  d,ç   l'assolement 
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t  aujourd'hui  des  récoltes  très  productîyies,  et  souvent 
aleur  plus  grande  que  celle  de  la  sole  qui  a  été  ense- 
au  printemps.  Ces  exemples  mëritent  d'être  suivis  et 
s  ;  car  il  est  bien  démontré  que  les  céréales  de  toute 
(Tiennent  tout  aussi  bien  après  les  récoltes  alternes  faites 
lères ,  qu'après  les  jachères  improductives  elles-mêmes, 
le  rapport  des  labours  dont  les  terres  peuvent  avoir  be- 
LS  les  deux  ou  trois  ans ,  les  jachères  mortes  régulières 
itiles ,  et  doivent  être  abandonnées  totalement ,  parce 
iste  assez  de  temps  entre  la  moisson  des  froments  et  les 
;s  du  printemps  de  l'année  suivante  pour  pratiquer  ces 
ms  de  labours ,  lorsque  le  sol  les  réclame.  D'ailleurs  la 
des  cultures  sarclées  auxquelles  on  se  livre  sur  les  ja- 
ont  des  labours  tout  aussi  efficaces  pour  l'amélioration 
:es,  que  peuvent  l'être  les  coups  de  charrue  donnés 
e  champ  est  en  jachères. 

Lchères  temporaires,  c'est-à-^ire  les  champs  qu'on  laisse 
tanément  en  repos,  dans  l'intention  de  les  préparer  à  de 
es  récoltes ,  peuvent  être  utiles  dans  quelques  drcon- 
mais  il  vaut  encore  mieux  profiter  du  repos  naturel  de 
pendant  la  fin  de  l'été,  l'automne  et  l'hiver,  pour  faire 
lux  nécessaires  aux  terrains  que  l'on  voudra  améliorer, 
on  perdait  une  année  de  récolte,  comme  cela  a  toujours 
sque  Ton  ne  sème  rien  sur  les  jachères. 
Fet,  dans  l'assolement  triennal ,  on  peut ,  suivant  les  lo- 
tir er  un  excellent  parti  des  terres  des  jachères  :  1^  par 
re  des  racines,  telles  que  pommes  déterre,  betteraves, 
,  navets,  raves,  choux-raves  et  panais  ;  2®  par  la  culture 
ites  légumineuses  et  potagères  :  telles  que  les  fèves,  pois, 
;,  courges,  choux,  lentilles,  vesces,  etc.  ;  3»  par  ta  cul- 
mais  et  du  millet  ;  4^  par  la  culture  des  prairies  arlifi- 
de  courte  durée,  comme  celle  du  trèfle  ;  Ô®  en  y  semant 
ites  propres  à  être  converties  en  engrais  végétal ,  telles 
irrasin  et  le  lupin;  6®  en  établissant  sur  quelques  champs 
cours  artificiels  ou  temporaires.  On  pourrait  enfin  faire 
ur  les  jachères  le  lin,  le  chanvre,  les  navettes,  le  colza 
lyots ,  si  l'on  possédait  assez  d'engrais  poiir  fertiliseï: 
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convenablement  les  champs  que  l'on  aurait  destinés  à  leGeiéliF^  ^ 
ce  genre  de  culture.  Kopace 

Avec  de  pareilles  ressources ,  les  cultivateurs  ne  doiTaiti^|)F^  f 
mais  laisser  un  seul  cliarap  en  repos  ou  en  jachères  toute  wVi^'^ 
année;  et  ce  serait  à  tort  qu'ils  craindraient  répuisematàF^^^^ 
sol ,  puisque  la  culture  de  la  plus  grande  partie  des  phnto»  P"^^* 
dessus  indiquées  améliore  le  terrain  plutôt  qu'elle  ne  TépK.  y^^ 
Ils  ne  doivent  pas  non  plus  redouter  une  ailgmentatioa  detoh  1"''  ^ 
vaux,  car,  en  adoptant  la  méthode  de  semer  en  ligne  oanjM  1*^^ 
toutes  les  plantes  qui  doivent  être  sarclées ,  il  leur  sert  Uk  1*^ 
de  pratiquer  promptement  les  sarclages,  en  employant, ful  ^ 
exemple ,  la  houe  à  cheval  ou  tout  autre  instrument  iraSoiie  IP  ^ 
équifvalent.  1^ 

£n  remplissant  ainsi  le  sol  des  jachères  de  quelque  coltm  W^ 
productive  et  améliorante,  on  doit  avoir  soin  de  ne  pas  rameDcr,  I  ^ 
au  bout  de  Ta  même  période,  la  même  plante  sur  le  mèmelo^  y^ 
rain.  Cette  autre  espèce  d'alternat  est  nécessaire  poiir  ooosmer'  \^ 
la  fertilité  du  sol ,  lout  en  continuant  d'en  obtenir  de  bonna  b  ^ 
récoltes.  Du  reste ,  il  va  sans  dire  que  chaque  plante  semée  inr  m 
les  jachères  doit  y  rencontrer^  comme  dans  toutes  les  antres  h< 
circonstances,  sa  nature  de  terre,  son  genre  de  culture,  les  en-  |^ 
grais  et  les  amendements  qui  lui  sont  nécessaires  ou  qui  peu- 
vent favoriser  sou  développement. 

La  suppression  graduée  de  la  vaine  pâture,  une  augmentatioo 
considérable  de  fourrages  verts,  susceptibles  d'être  consommés 
à  i'étable,  soit  en  été,  soit  en  hiver,  la  possibilité  d'un  accrois- 
sement proportionnel  de  toute  espèce  de  bétail ,  et  par  suite  h 
production,  pour  ainsi  dire  indéfinie,  d'une  masse  d'engrais  des- 
tinés à  entretenir  la  continuelle  fécondité  de  la  terre ,  sont  les 
principaux  avantages  attachés  à  la  suppression  des  jachères, 
avantages  incontestables ,  et  qui  introduisent  promptement  dans 
toutes  les  parties  de  la  ferme  une  aisance  auparavant  incon- 
nue. SOULANGË  BooiN. 

JACQUART  (MÉriEH  ou  machine  a  la;.  {Technologie,)  Ou 
donne  ce  iioui  à  un  mécanisme  imagine  par  feu  Jacquart,  de 
Lyon,  pour  accélérer  la  fabrication  des  tissus  ouvrés. 

Cette  admirable  inventioui  qui  éternisera  le  nom  de  son  au- 
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lur,  bien  qu'elle  soit  d'une  extrême  simplicité  dans  son  prin- 
pe,  exigerait,  pour  être  complètement  décrite,  beaucoup  plus 
'espace  qu'il  ne  nous  en  est  accordé,  ainsi  que  de  nombreuses 
pires  pour  en  représenter  distinctement  toutes  les  parties, 
joutons  que  ces  détails,  qui  n'apprendraient  rien  aux  personnes 
B  métier,  n'offriraient  que  très  peu  d'intérêt  à  celles  qui  sont 
Irangères  à  la  profession.  Nous  nous  croyons  donc  suffisamment 
litîfiés  de  ne  consigner  ici  que  le  principe  de  l'appareil,  que 
ous  essaierons  de  rendre  intelligible  pour  tous.  Mous  termine- 
ans  en  signalant  aux  personnes  intéressées  les  principales  mo» 
tifications  qui  sont  parvenues  à  notre  connaissance. 

Bien  que  nous  supposions  que  tous  nos  lecteurs  connoissent 
Si  procédés  de  fabrication  des  tissus  unis,  nous  croyons  devoir 
eur  en  rappeler  ici  le  principe,  comme  point  de  départ  des  ex- 
licationt  que  nous  avons  à  leur  donner. 

Un  certain  nombre  de  fils  parallèles ,  tendus  également 
Btre  deux  rouleaux  ou  ensoitplesy  composent  ce  qu'on  appelle 
I  chaine.  Chacun  de  ces  fils  passe  isolément  dans  un  peigne  ou 
oif  formé  d'un  nombre  égal  de  petites  lames  minces  et  bien 
^gulières  qui  le  séparent  des  deux  fils  voisins.  Ce  peigne  ou 
or  est  fixé  dans  une  thasse  ou  battant  qui  reçoit,  autour  d'un 
xe,  un  mouvement  oscillatoire,  déterminé  par  la  main  du  tis* 
ear  ou  par  un  moteur  mécanique,  de  sorte  que  le  peigne  par- 
ourt  un  arc  de  cercle  d'un  rayon  assez  grand.  Chaque  fil  de  la 
haine  passe  en  outre  en  arrière  du  peigne,  dans  un  anneau, 
mt  en  fil,  soit  en  verre,  suspendu  de  manière  que  si,  par  un 
BOjen  mécanique  quelconque,  on  fait  monter  ou  descendre 
'anneau,  le  fil  qui  le  traverse  s'élève  ou  s'abaisse  avec  lui,  son 
laatkité  lui  permettant  de  céder  à  la  traction.  Dans  le  tissage 
ndinaire,  ces  anneaux  sont  en  fil  et  disposés  entre  deux  trin- 
^a»  de  bois.  Deux  séries  de  ces  anneaux  sont  nécessaires  pour 
m  tiisa  uni;  dans  les  anneaux  de  l'une  passent  tous  les  fils 
pairs  de  la  chaîne ,  l'autre  reçoit  les  fils  impairs.  Dans  quelques 
Dontrées,  ces  séries  d'anneaux  prennent  le  nom  de  lisses  \  dans 
ATantreS)  on  les  appelle  des  '  lames ^  et  l'anneau,  ou  la  dispo- 
anlton  de  fik  qui  en  tient  lieu,  s'appelle  une  lisse. 

Or,  les  choses  sont  dbposées  de  manière  qu'en  appuyant  sur 
"^me  pédale,  une  des  lisses  ou  série  d'anneaux  s'élève,  tandis  que 
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l'autre  s'abaûse.  H  en  résulte  que  les  fils  de  la  cbdaeiei^  ^^^  ^^ 
rent;  qu'une  moitié,  celle  des  fils  pairs,  par  exemple,  iëèifi 
que  l'autre  moitié,  celle  des  fils  impairs,  s'abaisse,  et  qoekrfl 
pairs  et  impairs  forment  entré  eux  un  angle  plus  oa 
grand,  selon  que  le  mouvement  des  lisses  a  été  plus  ou 
considérable.  .pe^^ 

Lorsque  les  fils  pairs  et  impairs  de  la  chaîne  sont  ainsi  ri(i- 
rés,  on  lance  dans  l'angle  qu'ils  forment  entre  eux,  et  eBtvrillF^ 
du  peigne,  un  fil  dont  la  direction  est  perpendiculaire  aux  ftf*|^^ 
de  la  chaîne.  Nous  n'entrerons  dans  aucun  détail  sur  leiffi*|F  . 
cédés  employés  pour  lancer  ce  fil,  tous  nos  lecteurs  savent  Mil  ^'^ 
doute  ce  que  c'est  qu'une  navette ^  et  conunentle  fil  de  la  tnaK,!*^ 
enroulé  dans  l'intérieur  de  la  navette,  se  désenroule  penklU^^ 
la  course  de  celle-ci  entre  les  fils  de  la  chaîne,  pour  y  laiaslp^ 
une  longueur  de  fil  égale  à  la  largeur  du  tissu.  MousdinÉi|*^^ 
seulement  que  ce  fil,  considéré  par  rapport  au  fil  de  la  chitie,ll^  ^ 
prend  le  nom  de  trame ^  et  qu'une  longueur  de  ce  fil,  égale  àkj^ 
largeur  du  tissu,  s'appelle  une  duitei  qu'enfin  la  navette  peot  |>^ 
être  lancée  à  la  main  ou  par  un  moyen  mécanique.  K 

Lorsqu'une  duite  est  jetée,  on  amène  en  avant  le  peigne,  qal*^ 
régularise  sa  position  et  la  serre  plus  ou  moins  contre  les  date  1^ 
précédentes,  de  sorte  que  le  tissu  est  d'autant  plus  serré  qoekln 
peigne  agit  avec  plus  de  force  contre  la  trame.  On  conçoit  9*1)^ 
la  régularité  du  tissu  exige  que  l'effort  du  peigne  soit  toujoon  \^ 
le  même;  c'est  ce  qu'on  obtient  facilement  dans  les  méticn|v 
mus  par  des  moyens  mécaniques,  et  ce  qui  constitue  le  mériie  H 
principal  du  tisseur  dans  les  métiers  à  la  inain.  Lorsque  h  1^ 
duite  a  été  serrée  par  le  peigne,  le  tisseur  appuie  le  pied 
sur  une  autre  pédale  qui  renverse  la  disposition  précédente  des 
fils  de  la  chaîne,  c'est-à-dire  que  les  fils  impairs  sont  élevés  par 
leur  lisse,  tandis  que  les  fib  pairs  sont  abaissés  par  la  leur,  mais  1 
de  manière  à  former  entre  eux  le  même  angle  qu'auparavant  b 
duite  précédemment  jetée  se  trouve  ainsi  enveloppée  par  les 
fils  de  la  chaîne  qui  se  sont  croisés  sur  elle.  On  jette  alors  une 
nouvelle  duite  que  le  peigne  serre  contre  la  précédente,  et  qui 
se  trouve  à  son  tour  enveloppée  par  les  fils  de  la  chaîne,  qu'on 
fait  revenir,  par  l'action  de  la  précédente  pédale,  dans  la  po- 
sition où  ib  étaient  lorsqu'on  a  lancé  la  duite  précédente.,  c'est- 
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Lre  les  fils  pairs  élevés,  et  les  fils  impairs  abaissés.  Continuant 
laême  série  d'opérations,  le  tisseur  produit  l'espèce  la  plus 
jple  des  tissus  connus,  et  qui,  comme  on  le  voit,  se  compose 
Cls  longitudinaux  parallèles,  s'entrecroisant  alternativement 
our  de  fils  transversaux  également  parallèles,  de  manière 
^  les  fils  qui  recouvrent  le  dessus  d'une  duite  recouvrent  le 
sous  de  la  duite  suivante  et  réciproquement.  C'est  ainsi 
est  formée  la  toile  ordinaire,  le  calicot  et  un  grand  nombre 
utres  tissus,  qui  ne  diffèrent  entre  eux  que  par  la  matière 
.  forme  le  fil  de  la  chaîne  et  celui  de  la  trame. 
Vf  ais  si  au  lieu  de  deux  lisses  on  en  emploie  tm  plus  grand 
Jiobre,  quatre  par  exemple,  et  si  les  anneaux  consécutifs  de 
aiême  lisse  ne  reçoivent  les  fils  de  la  chaîne  que  de  quatre  en 
iitre  au  lieu  de  deux  en  deux,  conune  dans  l'exemple  précé- 
"xi]  si  enfin  les  choses  sont  disposées  de  manière  que  lors- 
^ime  lisse  s'est  élevée  en  en  abaissant  une  autre,  les  fils  de  la 
3ilne,  qui  ont  pris  la  position  déterminée  par  ce  mouvement, 
itent  dans  cette  position  pendant  le  passage  de  deux  duites  ; 
I  après  le  passage  de  la  première  duite ,  on  fait  mouvoir  les 
ux  autres  lisses,  le  croisement  des  fils  de  la  chaîne  ne  s'opè» 
ra  que  pour  ceux  de  ces  fils  qui  passent  dans  les  anneaux  de 
s  lisses ,  qui,  à  leur  tour,  resteront  stationnaires  pendant  le 
lasage  des  deux  duites  suivantes.  Après  le  passage  de  la  se- 
ikide  duite ,  les  deux  premières  lisses ,  changeant  de  position , 
[termineront  le  croisement ,  sur  cette  seconde  duite ,  des  fils 
i^elles  avaient  séparés  avant  le  passage  de  la  précédente,  puis, 
leur  tour,  les  deux  autres  lisses  feront  croiser  sur  la  troisième 
Lite,  les  fils  qu'elles  avaient  séparés  avant  le  passage  de  la  se- 
nde,  et  ainsi  de  suite  ;  de  sorte  que  le  tissu  présentera  une 
i>trence  très  différente  de  celle  du  tissu  simple  précédem- 
ent  décrit.  En  effet,  chaque  fil  de  la  chaîne  non  seulement 
;  traversé  d'une  face  à  l'autre  du  tissu  qu'après  avoir  passé  sur 
tux  duites  consécutives,  mais  les  deux  duites  recouvertes  par 
fil  voisin  ne  sont  pas  les  mêmes,  ce  qui  produit  dans  le  croi- 
ment  des  fils  de  la  chaîne  sur  ceux  de  la  trame  une  appa- 
nce  chevronnée  dont  on  se  fera  une  idée  en  numérotant^  par 
pensée,  9  fils  consécutifs  de  la  chaîne  et  autant  de  fils  consé- 
iti6  de  la  trame,  et  en  se  servant  de  ce  numérotage  poiu* 
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suivre  reutrecroisement  de  ces  divers  fils  :  on  verra  alors  le  fit 
n'*  1  de  la  chaîne  passant  sur  les  fils  n^*  1  et  2  de  la  trame,  tra- 
versant le  tissu  entre  les  n^*  2  et  3,  passant  sous  les  n?*  3et^, 
retraversant  le  tissu  entre  les  n°*  4  et  5,  passant  sur  les  n"'  5  et 
6y  traversant  de  nouveau  entre  les  n*"  6  et  7  pour  passer  sons 
les  n^'  7  et  8  et  traverser  enfin  encore  une  fois  le  tissu  entre  les 
n**  8  et  9  de  la  trame. 

Le  fil  de  la  chaîne  n**  2  traversera  au  contraire  le  tissu  entre 
les  n""'  1  et  2  de  la  trame,  passera  sur  les  n^'  2  et  3,  traverserale 
tissu  entre  les  n***  3  et  4,  passera  sous  les  n*'*  4  et  5,  retra?er- 
sera  le  tissu  entre  les  n"»  6  et  6,  passera  sur  les  n®»  6  et  7,  et  tra- 
versera encore  le  tissu  entre  les  n^'  7  et  8  pour  passer  sous  les 
n^'  8  et  9.  On  verra  enfin  que  les  numéros  impairs  des  fils  delà 
chaîne  se  comporteront  tous  comme  le  n<*  1 ,  et  les  numéros 
pairs  comme  le  n"  2,  c'est-à-rdire  qu'ils  traverseront  respective- 
ment le  tissu  entre  les  mêmes  fils,  et  recouvriront,  soit  par- 
dessus, soit  par-dessous  les  mêmes  numéros  de  la  trame.  L'es- 
pèce de  tissu  ainsi  produite  prend  le  nom  de  croisé. 

On  concevra  maintenant  qu'en  multipliant  le  nombre  des 
lisses  on  pourra  faire  varier  l'apparence  du  tissu;  chaque  fil  de 
la  chaîne,  avant  de  traverser  d'une  face  à  l'autre idu  tissu,  pouvant 
passer  sur  un  nombre  plus  ou  moins  grand  de  fils  de  trame. 
L'apparence  du  satin  est  ordinairement  produite  par  le  passage 
d'un  fil  de  chaîne  sur  huit  duites  avant  de  traverser  le  tisso, 
avec  cette  condition ,  que  le  second  fil  recouvre  les  duites  n"  i 
à  9  ;  le  troisième  fil ,  les  duites  3  à  10  ;  le  quatrième ,  les  duites 
4  à  11 ,  et  ainsi  de  suite. 

On  comprendra  encore  qu'on  peut  organiser  le  mouvement 
des  lisses  plus  ou  moins  nombreuses ,  de  manière  que  deux  oa 
plusieurs  fils  consécutifs  de  la  chaîne  traversent  le  tissu  eatre 
les  deux  mêmes  duites  et  passent  tous  aussi  sur  le  même  nombre 
de  duites,  avant  de  retraverser  le  tissu ,  et  qu'il  en  résultera  un 
dessin  régulier,  formant  des  côtes  obliques  allant  d'une  lisière 
à  l'autre  ;  que  ces  côtes  pourraient  être  plus  ou  moins  chevron- 
nées, et  former  des  carreaux,  des  losanges ,  etc.,  etc. 

Si  l'on  a  bien  compris  ce  qui  précède ,  on  comprendra  aussi 
que,  si  par  un  moyen  quelconque  certains  fils  de  la  chaîne  sont 
tantôt  élevés  ou  abaissés  pendant  le  passage  d'un  nombre  Jf 
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--   duites  plus  ou  moins  grand  que  celui  cpii  détermine  le  croise^ 
-•  ment  régulier  des  autres  ûls  de  la  chaîne ,  il  en  résultera  pour 
■^   les  points  du  tissu  où  ces  fils  auront  été  placés  dans  des  condi- 
-'-  tions  différentes  des  autres  fils ,  une  apparence  différente  dea 
^!  autres  parties  du  tissu.  Si  ces  fils  ont  été  abaissés,  la  trame  sera 
^  beaucoup  plus  à  découvert  en  ce  point  sur  la  surface  supérieure 
du  tissu ,  et  plus  recouverte  sur  la  surface  inférieure  ;   ce  sera 
'•    le  contraire  si  ces  fils  sont  élevés.  Enfin,  la  différence  entre  ces 
^    points  et  le  reste  du  tissu  sera  encore  plus  sensible  ,  si  la  trame 
est  d*une  autre  matière  ou  d'une  autre  couleur  que  la  chaîne. 
Maintenant,  si,  par  un  moyen  quelconque,  on  peut  choisir 
tels  ou  tels  fils  de  la  chaîne  pour  les  soustraire  à  l'entrecroise- 
ment régulier  des  autres  fils,  on  comprendra  que  ce  choix  peut 
ctre  fait  de  manière  qu'il  en  résulte  un  dessin  ou  un  ornement 
quelconque  selon  le  goût  de  la  personne  qui  fera  le  choix  de 
ces  ûls. 

C'est  ce  à  quoi  on  peut  parvenir  en  rendant  indépendants 
les  uns  des  autres  les  anneaux  des  lisses  dans  lesquels  passent 
les  fils  de  la  chaîne ,  et  en  tirant  en  temps  utile  les  cordes  aux- 
quelles les  lisses  sont  attachées  par  groupes  indépendants  les 
uns  des  autres.   Mais  on  conçoit  qu'il  serait  impossible  à  l'ou- 
vrier de  savoir  quels  groupes  de  lisses  il  doit  tirer  à  chaque  instant 
pour  les  besoins  du  dessin  qu'il  exécute ,  si  sa  mémoire  qu  son 
intelligence  devait  seule  les  lui  indiquer.  On  a  eu  recours,  pour 
éviter  cette  difficulté,  à  l'emploi  d'un  autre  ouvrier  appelé  liseur, 
parce  qu'il  lit  le  dessin  sur  une  feuille  de  papier  où  il  est  tracé  au 
moyen  d'un  nombre  considérable  de  petits  carreaux,  formés  par 
des  lignes  perpendiculaires  entr'elles.  Chacun  de  ces  carreaux 
représente  le  point  de  croisement  d'un  fil  de  la  chaîne  et  d'un  fil 
de  la  trame,  et  leur  coloration  différente  sur  le  dessin  indique 
si,  en  ce  point,  le  fil  de  la  chaîne  doit  être  levé  ou  abaissé.  Des 
lignes  plus  grosses,  disposées  de  dix  en  dix  ou  de  cinq  en  cinq, 
permettent  au  liseur  de  reconnaître  rapidement  les  cordes  à 
tirer  pour  lever  les  fils  de  la  chaîne  indiqués  par  le  dessin  ;  et,  à 
sa  voix ,  un  autre  ouvrier  nommé  tireur  de  lacs  tire  les  cordes 
convenables ,  et  le  tisseur  lance  la  navette. 

Enfin ,  on  comprendra  que  si  le  tisseur  a  à  sa  disposition 
plusieurs  navettes  chargées  de  trames  de  diverses  couleui-s,  il 
VI.  38 
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lancera  celle  qu'indiquera  le  dessin  colorié  à  cet  ^etsile  liseor 
la  lui  indique ,  ou  si ,  comme  cela  se  pratique ,  un  fil  de  cette 
couleur  adapté  aux  groupes  de  lisses  levées  par  le  tireur  de 
lacs  lui  apprend  que  cette  couleur  est  demandée  par  le  dessin. 
On  voit  que ,  par  ce  procédé ,  on  peut  obtenir  non  seulement 
des  dessins  très  variés  de  forme ,  mab  aussi  variés  de  couleurs 
qu'on  pourra  le  désirer. 

La  lenteur  d'un  pareil  procédé  n'a  pas  dû  échapper  à  nos 
lecteurs ,  et  ils  comprendront  de  quelle  importance  a  été  la  dé- 
couverte de  Jacquart,  lorsque  nous  aurons  dit  qu'au  moyen 
de  son  mécanisme  ,  un  seul  ouvrier  peut  produire  tous  les 
effets  décrits,  presque  sans  s'en  occuper,  isi  ce  n'est  pour  tihovàx 
la  navette  convenable  quand  le  tissu  doit  être  de  plusieurs 
touleurs. 

Nous  allons  maintenant  essayer  de  donner  une  idée  du 
principe  sur  lequel  Jacquart  a  fondé  son  ingénieuse  machine. 

Supposons  que  chaque  lisse  ,  ou  un  groupe  de  lisses  convena- 
blenient  choisies ,  s'adapte  au  moyen  d'une  ficelle  à  une  tige 
Verticale  en  fil  de  fer ,  terminée  en  haut  par  un  crochet ,  et  que 
toutes  les  lisses ,  soit  isolément ,  soit  par  groupe ,  soient  adaptées 
^ar  le  môme  moyeil  à  des  tiges  semblables ,  disposées  sur  plu- 
sieurs rangs,  et  qu'un  poids  on  plomb,  suspendu  au-dessous  de 
cliaque  lisse  ,  détermine  son  abaissement ,  quand  les  organes , 
Aestinés  à  l'élever,  cessent  d'agir  sur  elle. 

Supposons  en  outre  que  chaque  tige  verticale  traverse  un  œil, 
J>ratiqué  dans  une  autre  tige  ou  aiguille  horizontale,  en  nombre 
ëgâl  à  celui  des  tiges  verticales;  que  ces  aiguilles  horizontales 
Mient  aussi  disposées  sur  plusieurs  rangs,  et  convenablement 
guidées  à  leurs  deux  extréhiités  par  des  trous  disposés  à  cet  effet 
datas  deux  pièces  de  l'appareil  :  l'une  de  ces  pièces  porte  le  nom 
"A'étfii,  et  chacun  des  ti'oas  qui  y  sont  pratiqués  renferme  un 
petit  ressort  à  boudih ,  buttant  contre  Textrémité  de  l'aiguille. 

Entre  les  rangs  des  aiguilles  verticales  et  au-dessous  de  leurs 
crochets ,  sont  disposées  des  lames  métalliques  retenues  à  leurs 
deux  extrémités  par  ùù  châssis  qui,  au  moyen  d'un  levier mù 
par  une  pédale,  peut  s'clèver  verticalement,  et  retomber  par 
feon  propre  poids ,  quand  on  n'agit  point  sur  la  pédale.  L'en- 
semble des  lanies  et  du  châssis  prend  le  nom  die  griffe ,  et  est 
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conyçBal^lemeiit  guidé  dans  son  mouyemeat  ytf lâiQikl  pMf  np 
pas  dévier  dans  un  sens  ou  dans  Tautre. 

Les  choses  sont,  en  outre^  disposées  de  manière  que  si,  en  OfA 
étal  y  on  appuyait  sur  la  pédale ,  les  langues  de  là  giiffe  en  s'^lnr 
Tant  rencontreraient  tous  les  crochets  des  aiguilles  yerûçàt» 
qui  seraient  toutes  soulevées  >  ce  qai  déterminerait  Ifi  soulever 
ment  de  tous  les  fils  de  la  chaîne.  Mais  si ,  par  un  moyen  qkid^ 
conque  ,  on  appuyait  sur  l'extrémité  d'Un  certain  iKÀubre  d^ 
aiguilles  horizontales  ^  le  ressort  à  boudin ,  buttant  dama  l'étui 
contre  leur  autre  extrémité ,  céderait  k  cette  pression  ^  et  i'câl 
de  chaque  aiguille  horizontale ,  ainsi  repoiissée  9  a^issepit  d^ms 
son  mouvement  sur  l'aiguille  verticale  qui  le  traverse  ^  fierasi 
dévier  cette  dernière  de  sa  verticalité,  et ,  faisant  recukr  bowl 
crochet  de  dessus  la  lame  de  la  griffe,  soustmivait  ainsi:  Iqs 
aiguilles  verticales  déviées  à  l'action  de  la  griffe  dans  «on  mou^ 
Yement  d'ascension ,  ce  qui  laisserait^  par  conséquetol ,  en  reposi 
les  fils  de  la  chaîne  en  communication  par  leurs  lisses  s^ved  leè 
aiguilles  déviées ,  de  sorte  qu'il  n'y  aurait  d'élevés  qaëi  les.  filst 
de  la  chaîne  en  communication  avec  les  aiguilles  hoUr  déviées.  • 

Cette  disposition  peut  être/enversée ,  c'est -è-ditè  que,  dane 
l'état  de  repos  du  métier,  aucun  des  crochets  des  aigii^es  verti- 
cales n'est  en  prise  avec  les  lames  de  la  griftia  ,  et  que  ^  dans  lé 
travail,  le  repoussement  des  aiguilles  horizontales  «mène  avh* 
dessus  des  lames  de  la  griffe  les  crochets  des  aiguilles  verlicalet 
qui  doivent  être  soulevées. 

On  concevra  maintenant  que  si,  pour  chaique  duitèâ  jetôr^  étt^ 
a  un  moyen  certain ,  et  indépendant  de  l'intelHgehté  rfe  l'oUvriôt^ 
pour  faire  repousser  celles  des  aiguilles  horizontales  qu'il  cobI*. 
vient  de  repousser  pour  l'exécution  de  la  partie  âtt  dessin  «0 
du  fond  du  tissu  qui  corre^nd  à  cette  duite,  le  tissu- oww?^ 
n'exigera  pas  plus  dé  soins  qu'Un  tissu  uni. 

C'est  ce  résultat  qu«  prcfduit  la  partie  qui  hoUs  i*este  à  déerir# 
du  mécanisme  de  Jacquatt. 

tin  prisme  à  base  carrée,  improprement  appelé  cylindre^  et 
pouvant  toUrùer  sur  deux  tourillons ,  «st  adapté  â  un  châssis 
mobile  sur  un  axe  horizontal ,  de  manière  que  lorsque  l'e  châssto . 
est  dans  la  po«îtiôn  verticale ,  une  des  faces  du  ciflJ^Ad^  btrt1fe> 
contre  une  des  extrémités  des  aiguilles  horizontales.  Chaque 
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face  du  <!yluiclfe  est  percée  d'an  certain  nombre  de  trous,  dont 
chacun  reçoit  rextrémité  de  l'aiguille  horizontale  qui  y  côrres^ 
pond;  de  sorte  qu'en  cet  état,  quelle  que  soit  la  face  du  cylindre 
-en  contact  avec  les  aiguilles  horizontales ,  aucune  n'étant  répons- 
sée,  aucune  des  aiguilles  verticales  ne  sera  déviée ,  et  que,  par 
•conséquent ,  suivant  la  disposition  adoptée ,  tous  les  fils  de  la 
«chaîne  seront  soulevés,  ou  tous  resteront  en  repos  si  on  élève  k 
igriffe.  Mais  si,  sur  la  face  du  cylindre    en  contact  avec  les 
aiguilles  horizontales ,  on  a  placé  un  carton  percé  de  trous ,  dont 
le  nombre  et  la  position  auront  été  déterminés  par  la  partie  da 
dessin  que  doit  produire  la  duite  à  jeter ,  les  trous  de  ce  carton 
laisseront  en  place  les  aiguilles  horizontales  qui  les  traverseront 
et  pénétreront  dans  les  trous  du  cylindre  placés  derrière,  tandis 
que  les  autres  aiguilles  horizontales  qui  ne  pourront  pas  entrer 
«dans  les  trous  du  cyUndre  bouchés  par  le  carton ,  seront  repous- 
fées  par  celui-ci ,  dévieront  les  aiguilles  verticales  correspon- 
dantes f  et  qu'il  en  résultera ,  au  moment  de  l'élévation  de  la 
griffe,  l'élévation  des  aiguilles  verticales  dont  les  crochets  seront 
-en  prise,  et,  par  conséquent,  l'élévation  des  fils  de  la  chaîne  en 
-communication  avec  ces  aiguilles. 

.  Si  maintenant  nous  concevons  un  nombve  plus  ou  moins  grand 
•de  cartons  semblables ,  percés  chacun  de  trous ,  dont  le  nombre 
•et  la  position  soient  en  rapport  avec  la  partie  du  dessin  que  doit 
produire  la  duite  correspondante  à  chaque  carton  ;  si  nous  con- 
cevons en  outre  tous  ces  cartons  adaptés  les  uns  aux  autres  sous 
^forme  de  chaîne  sans  fin ,  et  obligés  d'arriver,  dans  leur  ordre 
successif,  sur  la  face  du  cylindre  en  contact  avec  les  aiguilles 
horizontales,  nous  comprendrons  comment,  sans  aucune  préoc- 
cupation du  tisseur,  les  fils  de  la  chaîne,  convenables  au 
dessin,  se  trouveront  levés  à  chaque  duite,  et  comment  un 
•dessin  régulier  pourra  se  trouver  produit  sans  l'intervention  du 
liseur  de  dessin  et  du  tireur  de  lacs.  Si  enfin  les  choses  sont  dis- 
posées de  manière  que  lorsque  la  duite  doit  être  d'une  couleur 
«différente,  un  fil  de  la  même  couleur  se  montre  après  l'une  des 
lisses  soulevées,  le  tisser  reconnaîtra  par  là  la  navette  qu'il  doit 
.Jancer ,  et  qu'il  ne  lui  faudra  qu'un  faible  degré  d'intelligence 
^  ^p  d'attention  pour  produire  ces  magnifiques  tissus  si  variés  de 
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dessin  et  de  couleur  qui  étonnent  l'imagination  par  leur  régu-* 
larité  et  leur  éclat  (1). 

Tels  sont  les  principes  sur  lesquels  Jacquart  a  fondé  son  in- 
génieuse machine,  principes  que  nous  avons  essayé  d'exposer 
aussi  clairement  qu'il  nous  a  été  possible,  sans  l'aide  dé  dessins, 
et  qui,  quelles  qu'aient  été  d'ailleurs  les  modifications  qu'on  ait 
tenté  d'introduire  dans  la  construction  de  l'appareil,  ont  toujours 
été  respectés  par  toutes  les  personnes  qui  ont  cherché  à  le  per* 
fectionner. 

Parmi  ces  tentatives,  la  seule  vraiment  heureuse  qui  soit  ve- 
nue à  notre  connaissance,  est  celle  de  MM.  Dhomme  et  Roma- 
gny  jeune.  En  essayant  d'en  décrire  les  principales  dispositionfij 
nous  ne  nous  flattons  pas  d'être  compris  de  tous  nos  lecteurs, 
mais  nous  espérons  nous  rendre  assez  intelligibles  aux  personnes 
qui  ont  une  connaissance  pratique  de  la  matière,  pour  qu'elles 
en  comprennent  toute  l'importance,  et  nous  l'espérons  avec 
d'autant  plus  de  raison  que  la  plus  grande  partie  de  ce  qui  va 
suivre  est  empruntée  textuellement  à  un  rapport  fait  par  M.  le 
baron  Séguier  à  la  Société  d'encouragement  le  26  avril  1837;  et 
sur  les  conclusions  duquel  une  médaille  d'or  a  été  décernée  à 
M.  Dhomme. 

L'ouvrier  qui  fait  fonctionner  une  Jacquart  doit  continuelle- 
ment fournir  la  force  nécessaire  pour  soulever  le  poids  des 
plombs  des  lisses  attachées  aux  crochets  (aiguilles  verticales)  et 
comprimer  les  ressorts  des  aiguilles  horizontales.  Ceux-ci, 
quelquefois  au  nombre  de  plus  de  huit  cents,  ne  laissent  pas 
que  d'opposer  une  grande  résistance  par  la  nécessité  où  l'on 
est  de  leur  donner  un  excès  de  tension  ,  afin  d'éviter  les  pa- 
resseuses (2) ,  en  assurant  leurs  fonctions. 

(i)  Pour  rendre  justice  à  tous ,  nous  croyons  detoir  indiquer  ici  que  le  prin*» 
cipe  du  cylindre  paraît  dû  à  Vaucanson ,  mais  sans  l'emploi  des  carions ,  de 
sorte  que  le  cylindre  aurait  dû  être  percé  exprès  des  trous  convenables  au  desân 
à  exécuter ,  et  qui ,  par  conséquent ,  ne  pouvait  être  que  très  simple.  Avant 
Jacquart,  aussi,  Falcon  paraît  avoir  eu  l'idée  d'employer  des  cartons,  mais 
sans  se  servir  du  cylindre,  et  chaque  carton  devait  être  présenté  isolément  aux 
aiguilles.  Si  ces  données  sont  vraies ,  Jacquart  aurait  toujours  le  mérite  incon- 
testable d'avoir  réuni,  dans  un  ensemble  ingénieux  et  fécond  en  résultats  utiles, 
deus  principes  qui>  isolés,  étaient  restés  sans  application. 

(2)  Quand  un  des  ressorts  de  l'étui  n'a  pas  assez  de  force  pour  repousser  Fai- 
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Là  xénltance  du  ressort  est  une  limite  poulr  la  largeur  dei 
étoffes  fabriquées  à  la  Jacquabt,  par  un  seul  ouTrIer. 

La  pliiâ  importante  modification  de  M«  Dhonune  consiste 
dans  la  ai^pression  des  élastiques  ;  leurs  fonctiona  aont  rem- 
plie%danflsoii  métier  ^  pat*  le  seul  plomb  des  lisses*  Il  débarrasM 
ainsi  la  Jacquart  du  danger  des  paresseuses  et  réduit  considért- 
Uement  la  torce  dépensée  à  son  service.  Le  jeu  de  ces  aiguilles, 
résultât  de  l'action  constante  et  infaillible  des  plombs  de  lisse, 
est  tellement  certain,  que  le  métier  peut,  sans  inconvénient, 
être  mené  beaucoup  plus  vite;  il  peut  même  recevoir  son 
mouvement  d'im  moteur  mécanique^  ce  que  l'on  n'avait  pomt 
encore  pu  faire  avec  avantage  pour  Tancienne  Jacquart....  Lei 
lisses  sont  tirées  par  de  doubles  aiguilles  à  bascule  composées  de 
deux  tiges  verticales,  dont  l'une  est  contre*ooudée  dans  sa  partie 
supérieure  ^  de  manière  à  recevoir  des  plombs  de  l'équi- 
page vn  tirage  oblique.  Ce  seul  mouvement  imprimé  à  l'une 
des  deux  tiges  suffit  pour  ramener  au  carton  l'aiguille  ma^ 
trice  horizontale.  Des  trous  sont  convenablement  percés  dans 
la  planche  d'appui,  sur  laquelle  vient  butter  la  double  aiguille. 
L'aiguille  Dhomme  assure  invariablement  la  position  de  l'ai- 
guille matrice.  Cet  arrangement  présentait  une  difficulté  pour 
obtenir,  pour  tous  les  rangs  d'aiguilles  matrices,  une  pression 
égale  contre  le  carton  ;  elles  sont  placées  sur  plusieurs  rangs 
et  rencontrent  par  conséquent  à  des  hauteurs  différentes  les 
aiguilles  verticales.  Il  en  résulte  que  ces  dernières  réagiraient 
sur  elles  avec  des  leviers  différents ,  si,  par  un  procédé  d'autant 
jflus  ingénieux  qu'il  est  plus  simple ,  M.  Dhomme  n'avait  paré 
à  cet  inconvénient.  Pour  rétablir  l'égalité  des  leviers ,  il  s'est 
borné  à  incliner  le  support  sur  lequel  reposent  les  têtes  des 
aiguilles  verticales,  d'une  quantité  égale  à  l'épaisseur  des  divers 
rangs  des  aiguilles  horizontales.  Grâce  à  cette  inclinaison, 
}je  levier  reste  constant  et  partout  le  même,  la  réaction  des  ai- 
guilles horizontales  sur  les  aiguilles  verticales  se  faisant  par  un 

fuille  horisontede  qui  Tient  de  fonctioBoer»  celle-ci  reste  en  place  pour  It  diite 
suivante,  comme  si  elle  était  repou^sée  par  un  plein  du  carton;  si  alors  te  des- 
sin exige  qu'elle  ne  soit  pas  repoussée,  il  en  résulte  un  défaut  dans  k  dessin i^ 
c'est  ce  ééknt  qu'on  nomm^  une  përtHêuiê, 
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levier  dans  le  rapport  de  8  à  1  avec  celui  résultant  du  double  ^ 
coude  sur  lequel  agissent  les  plombs.  Le  carton  destiné  à  re- 
pousser les  aiguilles  horizontales  fatigue  beaucoup  moins ,  il 
peut  être  plus  léger  et  durer  plus  long-temps.  Si  l'on  réflécHit 
qu'un  dessin  se  compose  souvent  de  plusieurs  milliers  de  car- 
tons, on  verra  combien  est  importante  la  plus  légère  économie 
dans  cette  partie  de  la  machine. 

Dans  le  métier  modifié  par  M.  Dhomme,  la  griffe,  au  lieu  de 
soulever  les  aiguilles  verticales  par  la  tête,  comme  dans  la  Jac- 
quart  ordinaire,  les  prend  par  leur  .extrémité  inférieure,  au 
moyen  d'un  retour  d'équerre  que  porte  chaque  lame  de  la 
griffe.  Cette  disposition  assure  la  conservation  de  ces  aiguilles, 
qui  ne  peuvent  plus  être  faussées  par  le  choc  violent  qu'elles 
recevaient  dans  la  descente  de  la  griffe,  si,  comme  cela  arrive 
trop  souvent  dans  l'ancienne  Jacquart,  quelques  unes  des  ai- 
guilles qui  n'ont  pas  été  soulevées  viennent  à  se  déranger  et  à 
se  placer  sous  les  lames.  Le  carton  est  en  outre  présenté  ^ux  ai- 
guilles horizontales  par  un  mouvement  rectiligne  ,  et  non  plus 
en  décrivant  un  arc  de  cercle,  ce  qui  assure  encore  aux  cartons 
une  plus  longue  durée. 

Nous  avons  dit  plus  haut,  en  citant  le  rapport  de  M.  Séguier, 
qu'on  n'avait  point  encore  osé  faire  marcher  l'ancienne  Jacquart 
par  un  moteur  mécanique  ;  au  moment  où  il  émettait  cette 
assertion,  M.  Séguier  ignorait  qu'un  métier  mécanique  pouvant 
faire  fonctionner  toutes  les  espèces  de  Jacquart  venait  d'être 
construit  par  M.  Gilroy,  dans  les  ateliers  de  M.  A.  Pihet,  au 
nom  duquel  cette  inyention^est  brevetée,  et  que  leg  résultats 
obtenus  sont  dus  à  la  précision  avec  laquelle  les  organes  mé- 
caniques^ destinés  à  agir  sur  la  Jacquart  remplissent  leurs  fonc- 
tions. Nous  avoQS  vu  souvent  fonctionner  ce  métier,  et  cl^a^que 
fois  nous  nous  sommes  de  plus  en  plus  convaincu  que  le  pfo- 
J)lème  si  difl&cile  de  l'application  d'un  moteur  ii^écanique  ji  une 
Jacquart  quelconque  était  enfin  résolu  de  la  manière  la  plus 
^satisfaisante.  B.oquillon. 

JAMBE  DE  FORCE.  Voir  Toit. 

JAMBE  ETRIERE.  On  appelle  ainsi  les  dosserets  en  pierre 
de  taille  qu'on  place  ordinairement  en  tête  des  mubs  mitoyens  et 
der^imd  dans  la  hauteur  jdu  res-de^^^&sée  |  &%  p^inçipallS^eiit 
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au  droit  des  ouvertures  de  portes ,  de  devantures  de  boutique  |iEiin 
ou  autres.  Nous  devons  nécessairement  renvoyer  tous  détails  à 
ce  sujet  au  mot  mur.  Goîtruer. 

JARDIN.  {Agric)  C'est  dans  la  ferme  Tenceinte  particulière-  Iki 
ment  destinée  à  la  culture  des  légumes ,  des  fruits ,  et  de  certains  \k 
végétaux  utiles  ou  agréables. 

On  lui  donne  le  nom  de  légumier  ou  de  maraîcher  quand 
il  ne  contient  que  des  légumes,  et  de  verger  quand  il  ne  contient 
que  des  arbres  à  fruits,  ^e  terme  plus  général  du  potager  em- 
porte ordinairement  l'idée  d'un  lieu  où  l'on  cultive  à  la  fois  les 
fruits,  les  légumes  et  même  les  fleurs. 

Tout  jardin  doit  être  entouré  par  des  murs,  des  haies  ou  des 

fossés.  Les  murs  ont ,  autr'autres  avantages ,  celui  de  permettre 

de  cultiver  les  arbres  fruitiers  sous  la  forme  d'espaliers ,  qai 

donnent  plus  sûrement  chaque  année  des  fruits  meilleurs  et  plus 

abondants. 

Le  potager ,  lorsqu'il  n'est  pas  en  plaine ,  doit  être ,  si  Ton 
peut  choisir,  ^u  bas  d'un  coteau  exposé  au  levant;  le  nord  est 
désavantageux  sous  beaucoup  de  rapports.  On  lui  donne,  lors- 
qu'on le  peut ,  la  forme  rectangulaire  ;  on  le  divise ,  d'après  son 
étendue ,  en  un  certain  nombre  de  parties  appelées  carrés  ou 
carreaux ,  qui  sont  séparés  entr'eux  par  des  allées  destinées  à 
l'exploitation  et  à  la  promenade ,   et  subdivisées  ,  après  chaque 
labourage ,  en  longs  parallélogrammes  qui  reçoivent  le  nom  de 
planches.  Nous  ne  dirons  rien  ici  de  la  profondeur  du  sol,  de 
la  qualité  et  de  la  circulation  des  eaux ,  de  l'abondance  des 
engrais,  etc.  ;  ce  sont  des  choses  suffisamment  connues. 

Mais  comme  nous  considérons  ici  principalement  le  jardin 
comme  une  dépendance  de  la  ferme  ,  nous  insistons  pour  faire 
sentir  aux  cultivateurs  ,  fermiers  ou  propriétaires ,  combien  il 
leur  est  utile  et  commode ,  nécessaire  même  ,  d'en  consacrer 
quelque  partie  i  V  k  une  petite  pépinière  où  ils  peuvent  élever, 
multiplier  et  voir  croître  ,  sous  la  forme  de  semis ,  repiquages, 
greffes  et  autres  modes  de  propagation,  les  arbres  et  arbrisseaux 
de  différentes  sortes  ,  dont  ils  prévoieront  avoir  besoin  dans  le 
•courant  de  leur  exploitation;  ils  s'assureront  par  là  de  la  qualité 
et  de  l'identité  de  leurs  arbres  ,  si  ce  sont  des  espèces  fruitières, 
s'épargneront  le  regret  d'être  obhgés  de  les  arracher  après  plu- 
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iienrs  années  d'une  attente  mal  remplie ,  éviteront  des  frais  de 
.ransports  plus  ou  moins  considérables ,  et  se  ménageront  la 
Taculté  et  le  très  grand  avantage  de  faire  leurs  différentes  planta- 
tions dans  la  saison  la  plus  convenable ,  dans  les  moments  les 
pliis  commodes  pour  eux,  et  pour  ainsi  dire  à  jour  fixe.  Ces  avan- 
tages sont  immenses,  et  ne  sont  généralement  pas  assez  appréciés. 
lia  direction  et  l'entretien  d'un  établissement  de  ce  genre  condui- 
sent aussi  l'agriculteur  à  des  observations ,  à  des  études  et  à  des 
résultats  qui  ornent  et  élèvent  son  esprit ,  l'intéressent  aux  phé- 
nomènes généraux  de  la  végétation ,  et  l'attachent  par  de  nou- 
velles jouissances  au  sol  sur  lequel  il  est  destiné  à  vivre ,  et  où 
ce  ne  sera  plus  pour  lui  seul  qu'il  aura  la  satisfaction  d'intro- 
duire un  fruit  nouveau. 

Mais  il  est  une  autre  sorte  d'amélioration  que  l'on  devrait 
encore  introduire  dans  toutes  les  exploitations  agricoles  de 
quelque  importance,  et  qui,  par  sa  nature  et  l'espèce  de  soins 
qu'elle  demande,  se  lie  aussi  à  la  culture  du  jardin  :  c'est  la 
formation  d'une  petite  école  de  céréales  et  de  plantes  fourra- 
gères et  économiques  où  l'agriculteur  prévoyant  réunirait,  pour 
les  étudier  dans  tout  le  cours  de  leur  végétation  et  essayer ,  s'il  y 
avait  lieu  ,  à  cultiver  en  grand  ,  les  plantes  nouvelles  de  son 
ressort  qui  de  temps  à  autre  viennent  s'offrir  à  son  atten  tion  et 
flatter  ses  espérances.  Dans  la  plupart  des  càs^  une  courte  série 
d'observations  le  mettrait  à  même  de  savoir  à  quoi  s'en  tenir  sur 
le  mérite  de  ces  nouveautés ,  d'en  profiter  avant  les  autres,  s'il 
était  réel,  et  de  se  mettre  à  l'abri  de  l'erreur  et  de  la  déception, 
s'il  ne  l'était  pas.  Nous  ne  pouvons  trop  recommander  aux  cul- 
tivateurs éclairés  d'avoir  chez  eux  des  écoles  de  ce  genre,  d'en 
faciliter  l'entrée  à  leurs  voisins,  et  de  faire  même  de  leur  vi- 
site un  but  de  promenade,  un  sujet  de  récompense  et  d'émula- 
tion pour  les  enfants  les  plus  avancés  des  écoles  publiques.  Ce 
serait  là  que  viendraient  promptement  se  réaliser  pour  enrichir 
chacun ,  ou  s'anéantir  pour  ne  tromper  personne,  toutes  ces 
innovations  vers  lesquelles  le  cours  des  découvertes  et  l'esprit 
du  siècle  nous  poussent  de  plus. en  plus.  On  devrait  aussi 
réunir  dans  le  même  espace  quelques  pieds  des  plantes  médi- 
cinales propres  à  procurer  du  soulagement  aux  hommes  et 
aux  animaxix,  dans  certains  cas  où  le  secours  du  chirurgien  ou 
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taie  qui  possède  la  vitesse  moyenne ,  que  g  soit  le  nom 
représente  l'intensité  de  la  pesanteur  dans  le  lieu  oii  oc 
la  vitesse  moyenne  V  sera  donnée  par  Téquation  V  = 
Ainsi  le  volume  Q ,  dépensé  dans  l'unité  de  temps ,  ser< 
quement 


Mais ,  en  réalité ,  il  n'en  est  p  oint  ainsi ,  et  on  ne  doit 
qu'une  fraction  de  cette  quantité.  On  la  multipliera  i 
un  coefficient  m,  dont  la  valeur  numérique  sera  varia 
les  circonstances^  et  on  aura  enfin 


Dans  cette  formule,  la  section  S  est  connue  par  les 
la  géométrie;  l'intensité^ de  la  pesanteur  peut ,  en  Fra 
assez  d'exactitude  pour  la  pratique ,  être  fixée  à  2  g^  =  9,^ 
pourvu  que  la  hauteur  verticale  du  fluide ,  au-dessus 
supérieur ,  soit  au  moins  égale  à  la  moitié  de  la  hauteur 
de  l'orifice ,  on  peut  prendre  ,  sans  erreur  sensible ,  po 
de  H ,  la  hauteur  du  fluide  au-dessus  du  centre  de  gra\ 
orifice.  Il  ne  reste  donc  plus  qu'à  fixer  la  valeur  du  c 
de  correction  m, 

La  détermination  de  cette  valeur  a  é  té,  comme  noi 
dit,  l'objet  des  recherches  deshydrauliciens  les  plusd 
Elle  dépend  de  plusieurs  circonstances  qu'il  serait  trc 
discuter,  mais  surtout  de  la  contraction  éprouvée  pa 
fluide  à  sa  sortie  ;  contraction  due  p  rincipalement  à  • 
molécules  arrivent  à  l'ouverture  dans  des  directions  c 
tes.  La  veine  ainsi  contractée  présente  réellement  ui 
moindre  que  celle  de  l'orifice.  Sans  entrer  dans  tout 
nous  allons  donner  les  valeurs  de  m  que  l'on  peu 
dans  les  cas  ordinaires  (nous entendons  ceux  où  H  est 
entre  0°»,100  et  2°»,  et  où  S  n'a  pas  moins  de  0™,050  di 
petite  dimension). 

Pour  les  orifices  pratiqués  dans  une  mince  pai 
7w=0,62. 

Pour  les  orifices  terminés  par  des  ajustages   cyli 
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qae  k  longnair  de  Tâjusuge  soît  ^gale  i  doux  ou  troii 
iamètre:  à  on  dinÛDae  progressivement  cette  Valeur, 
de  m  diminuera  aufsi  et  se  rapprochera  de  celle  qui 
'e  aux  orifices  en  mince  paroi  pi  anc.  Si  on  aiif^metitc 
ire  cette  longueur,  la  résistance  des  parois  de  Ta  jus- 
iiuera  encore  la  dépense,  et  par  conséquent  la  valeur 

rs  ajustages  coniques  converfjents,  le  coeffirierit  v«rj«; 
isqu'à  0,99,  selon  l'angle  de  convergence  que  forrnrni 
s  deux  génératrices  opposées  du  coue. 
lie  ces  valeurs  soient  exactes,   il  faut  i\\ï¥.  !<;  liqui^i^r 

à  Forifice  avec  la  seule  vitesse  qui  U'tnSxtt  tU:  r»«i«'/M 
'ité  sur  ses  molécules.  S'il  poibiM'dait  d<'jjf  utié*  vj!*»**" 
n  devrait  modifier  le  coefficient  «ft  V^u^yn^uu-f  \^»U9 
pte  de  cette  vitesse;  il  faut  de  plu»  qM<-  U  d«M«i««> 
bords  de  Torifice  et  les  parois,  ou  Xk  foiid  du  «ttuwl, 
rtionnée  à  la  grandeur  de  cirt  ot'ti'uj'f  |*w  *•*•:«» pi • , 
au  moins  à  sa  plus  pi'titi»  dilMentiou.  Jl  li#ut  «oi^#i* 
lil  de  rorifice  6oit  plus  élcv/*  qu*-  1«  builAio  du  *attii\ 
afin  que  le  liquide  tomÏM:  JiLf*-iiA«-iit  «H  «^MVui.Mii 
'exerce  d'influence  sur  kou  *-*  ouU-Mt^u* . 
;  le  fluide  est  conduit  a  I'oiiIàm  p*/  mm  -i*i*«*J  -«•*/ 
r  qu'on  puisse  faire  HÏjhU  m  Uf/u  dr  1*  i«'imiiUi*-*  '!*« 
t  que  l'ouverture  est  iiiiiiA^-dA*UrM»*iii  '//nu^^a*  ♦•' 
ne  ou  à  plusicuis  «le  t*-»  p^^M^a^  */*<  ^#*  '|m*  i*  *^*««' 
it  annulée  sur  un  ou  tuf  pSutiM-M/»  M>U.«,  «*  v«'  i/**-*»^ 

les  cas  ordinaires  d«  la  pf  «tà'ju^.- 

ntraction   est  ajjj;ul«^«:  b«j#  mij  <>A4',  //'  -''';*>'. 

îst  aniiul/'e  sur  d.«rtiï   «//t/e,  '"  -^'i*^-^/ 

est  annulée  sur  trois  '//t»-t,  '''  •'^  '^''•• 

«t  annulfresu/q«i*lf«:-y/U-t.  //'  ^i;J*»i*h)»i 

derniei  cat.  r«>//5*'>t  *:«>«   vi-  iih^*^hU  vi^**.^/  '  ."-' 

e  souvei*t  q»-;-: -U   >^yt»rw   -;v  *'>|"^^  *••'  ^'a^.^.    ' 
•rieur  d^  J  o/-.v  »    •'t'   ii-v.*-';»*  -r'*    '^    '^'^"'  '  ' 
erticale  4*:  m-. '^if.->  ,  «^v/*  >^  l»/*^.»^^  *--  -     '•*•    " 
précbd^^  /^  «»rt  pM^  *>^>^JU'-iMyM*,  -^  ^^v#  nM^i^^ 
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nous  occuper  [de  celles  qui  conyiennent  à  ce  denuer  Gu,eii|  Qs 
nous  bornant  cependant  à  parler  des  orifices  rectangulaire!  ^1  «b 
ticaux.  Invi 

Nous  supposerons  d'abord  que  la  hauteur  du  liquide,  a- iqci 
dessus  de  l'arête  supérieure,  est  nulle,  ou,  en  d'autres  teniMi||(ô(é 
que  l'orifice  n'a  pas  d'arête  supérieure;  alora  il  prend  Ici  ^ 
nom  de  déversoir ,  et  son  seuil  celui  de  crête  ou  de  cowitt 
nement. 

La  surface  fluide  commence  à  s'inflédiir  en  amont  d'mi 
déversoir,  et  par  conséquent  ce  n'est  paa  l'épaisseur  de  la  lane 
sur  la  crête  qu'il  faut  considérer  comme  la  charge.  Nous iH-l^ 
gnons,  par  cette  expression,  la  hauteur  de  la  colonne  d'eanfo  |  f^ 
pèse  sur  la  crête.  On  la  connaîtra  en  prenant  la  différence  de 
niveau  qui  existe  entre  la  surface  fluide  à  quelque  distaoct 
(cinq  ou  six  mètres  pour  un  déversoir  d'usine)  en  amooldii 
déversoir,  et  la  crête  de  ce  déversoir.  On  appellera  H  cette  dif- 
férence. Gela  posé,  le  volume  dépensé  se  calculera  asseï  «p- 
proximativement  par  la  formule  : 

Q=2,952m/Hf^ 

dans  laquelle  Q  est  le  volume  dépensé  pendant  Punité  ie 
temps,  m  le  coefficient  de  correction,  /  la  longueur  de  la  crête 
du  déversoir,  H  la  difl^rence  de  niveau  dont  nous  venons  de 

parler. 

Cette  formule  ne  convient  qu'aux  cas  ordinaires,  c'est-à-dire 
à  ceux  où  la  section  S  est  au  moins  égale  à  quatre  décimètres 
carrés  (0'°,04),  et  où  H  n^est  pas  inférieure  à  cinq  centi- 
mètres. 

Lorsque  l'orifice  rectangulaire  sera  limité  à  sa  partie  supé- 
rieure par  une  arête  située  à  une  profondeur  h  au-dessous  de 
la  surface  du  liquide,  si  on  appelle,  comme  tout-à-rheure,  H 
la  différence  de  niveau  entre  la  surface  fluide  et  le  seuil  de  cet 
orifice,  la  dépense  sera  donnée  par  la  formule 

0=2,952 /»/ (H  î— A  |.) 

Il  est  toujours  entendu  que  H  et  h  seront  mesurées  à  un  point 
fujWfiftmroent  éloigilé  en  amont  de  l'orifice. 
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fin»  les  denx  cts  qae  nous  venons  d'examiner)  on  prendra 
m  les  valeuis  que  nous  avons  données  précédemment,  en 
.ynat  soin  de  draisir  cdles  qui  conviendront,  selon  que  la  con- 
sera  cm.  ne  sera  pas  annulée  sur  un  ou  sur  plusieurs 


$  nL  —  Lorsqu'on  sait  calculer,  par  les  utfiyens  exposés  dans 
fe  paragraphe  précédent,  la  dépense  d'un  orifice,  on  obtient  ai* 
méxnrmt  le  ^ohune  des  eaux  d'une  rivière  ou  d'un  canal.  H  suffit 
de  constraire  un  barrage  temporaire,  qu'on  rend  bien  étancbé 
mn  ieipniisBant  de  gaton  et  d'ai^jile;  on  y  étabUtavec  des  plan- 
diesune  cloison  percée  d'une  ouverture  rectangulaire,  qu'on  se 
les  moyens  d'augmenter  ou  de  diminuer,  s'il  est  né- 
,  et  qu'on  place  dans  une  des  situatiotts  pour  lesquelles 
mvMis  donné  des  formules.  Lorsque  l'eau  passe  par  cette 
^ULTettureet  que  le  régime  est  bien  établi,  c'est-à-dire  lorsque 
S'écoulement  est  bien  uniforme  et  que  le  niveau  n'éprouve  plus 
tle  valiation,  on  mesure  les  dimensions  de  l'orifice  ainsi  que  les 
'ifviakUités  H  et  A.  Il  ne  reste  plus  qu'à  effectuer  les  calcub,  pour 
connaître  la  quantité  Q. 

-    (S'il  étak  impossible  ou  trop  di^ndieux  d'établir  un  barrage 
^eft  iju'on  ne  put  disposer  d'aucun  ouvrage  d'art  déjà  construit, 
4i^u  même  si  on  désirait  seulement  une  approximation  facile  et 
%ians  apprêts,  on  pourrait  évaluer  asses  exactement  le  produit 
du  cours  d'eau,  en  régularisant  son  lit  sur  une  certaine  éten- 
due et  en  mesurant  la  section  S  du  lit  et  la  vitesse  moyenne  Y 
<41u  liquide.  Il  est  évident  que  le  volume  Q  serait  le  pixyduitSV 
îàe  ces  deux  quantités. 

La  vitesse  moyenne  V  peut  être  déterminée  par  des  expériences 

délicates ,  dont  la  description  nous  entraînerait  beaucoup  trop 

loin  ;  mais  on  peut  aussi  prendre ,  avec  assez  d'apqproximation  ^ 

'pouf  sa  valeur ,  les  4/6  de  la  vitesse  du  fil  de  l'eau  >  c'estnà-dire 

•de  la  surface  au  ^int  où  le  courant  est  le  plus  rapide.  Pour 

obtenir  cette  dernière  mesure ,   on  jette  un  corps  léger  dans  le 

tt  dé  l'eau  ;  cfù.  observe  le  nombre  de  secondes  pendant  lequel 

il  parcourt  un  espacé  connu  ;  on  en  conclut,  par  une  division,  le 

chemin  fait  dans  une  seconde ,  c'est-à-dire  la  vitesse  demandée. 

On  en  prend  enfin  les  4/5  pour  connaître  la  vitesse  moyenne, 

INous  ajouterons  que  le  flotteur  doit  être  presque  entièrement 
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immerge ,  pour  que  l'air ,  surtout  s'il  est  agite  ^  ne  puisse  exercer 
aucune  influence  sur  sou  mouvement  ^  et  qu'il  faut  répéter  plo' 
sieurs  fois  l'expérience ,  afin  de  prendre  un  terme  moyen  entre 
les  résultats  qui  présentent  presque  toujours  des  différences  assa 
notables. 

Pour  la  distribution  de  Feau^lans  les  villes  >  on  mesure  k 
volume  concédé  à  chaque  soumissionnaire ,  Yolume  toujoon 
infiniment  moindre  que  celui  d'un  ruisseau  ou  d'une  riTièie, 
par  des  moyens  plus  faciles  que  M.  Mary  a  décrits  dans  l'article 
EAU  (distribution  d'),  tome  IV  de  cet  ouvrage.  Nous  prions  le 
lecteur  de  s'y  reporter. 

Avant  de  terminer  cet  exposé ,  sommaire  des  principales  mé- 
thodes de  jaugeage^  nous  ne  devons  pas  dissimuler  toutes  les 
difiicultés  que  présentent  ces  opérations ,  lorsqu'on  les  pratique 
sur  les  rivières  ou  sur  les  cours  d'eau  qui  alimentent  des  usines. 
Une  multitude  de  circonstances>,  dont  la  discussion  exigerait  un 
traité  spécial  et  fort  étendu ,  et  que  nous  avons  dû  passer  sous  1 
silence  pour  éviter  trop  de  prolixité ,  changent  la  valeur  numé- 
rique du  coefficient  de  correction  m ,  et  ^  par  conséquent,  si  on 
n'en  tient  pas  compte,  mettent  plus  ou  moins  en  défaut  les  con- 
clusions qu'on  peut  tirer  des  formules.   Nous  engageons  donc 
les  [personnes  auxquelles  l'hydraulique  n'est  pas  familière,  à 
ne  considérer,   dans  les  affaires  importantes,    que  comme  des 
ai)er(;us  les  résultats  qu'elles  obtiendront  de  leurs  expériences. 

J.-B.  ViOLLBT. 

JOINT.  (  Construction,  )  En  maçonnerie  ,  ainsi  qu'il  a  été  dit 
au  mot  Appareil,  on  appelle  yoZ/z^y  les  faces  par  lesquelles  deux 
pierres  sontcontiguës  Tune  à  l'autre  latéralement;  et  l'on  distingue 
sous  le  nom  de  iits  les  faces  par  lesquelles  se  réunissent  deux 
pierres  superposées. 

Les  mêmes  dénominations  doivent  être  employées  pour  les 
autres  matériaux  de  nature  analogue ,  tels  que  moellons ,  bri^ 
g  lies,  etc. 

Mais  l'on  donne  aussi  ces  noms  à  l'espace  plus  ou  moins  con- 
sidérable qui  sépare  ces  faces,  ainsi  qu'au  mortier  par  lequel  cet 
espace  est  rempli. 

.    Nous  ne  pouvons  que  renvoyer  aux  détails  dans  lesquels  nous 


( 
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.hommes  entrëî?au  mot  Appartiil,  ou  dans  lesqueh^nous  entrerons 
au  mot  Mur  . 

£h  ce  qui  concerne  les  matériaux  de  charpente  ,  de  menuise- 
rie ,  de  serrurerie  ,  nous  ne  pouvons  également  que  renvoyer 
a  ces  mots  ainsi  qu'à  l'article  Assemblage. 

Le  Carrelage  ,  le  Pavage  ,  la  marbrerie^  emploient  des  ma- 
tériaux plus  ou  moins  analogues  à  ceux  de  la  maçonnerie ,  et 
auxquels ,  en  conséquence ,  les  mêmes  dénominations  doivent 
s'appliquer. 

Les  autres  natures  d'ouvrages ,  telles  que  la  couverture ,  la 
intrerie  ^  etc. ,  présentent  sous  ce  rapport  peu  d'importance. 

Le  mot  joint  a  un  si  grand  nombre  d'acceptions  dans  les 
arts,  qu'il  est  difficile  d'en  donner  une  définition  rigoureuse. 
On  peut  dire  pourtant  d'une  manière  générale  qu'il  sert  à  dési- 
gner les  suiiaces  ou  les  lignes  suivant  lesquelles  s'effectue  le 
contact  de  deux  corps  unis  entre  eux. 

L'étude  de  la  disposition  théorique  et  de  l'exécution  pratique 
des  joints  forme  la  partie  la  plus  importante  de  la  construc- 
tion. Aussi  allons-nous  traiter  chacune  de  ces  questions  en  par- 
ticulier. 

Lorsque  deux  corps  sont  pressés  l'un  contre  l'autre,  il  ré- 
sulte de  la  disposition  de  leur  surface  de  contact,  par  rapport  à 
la  direction  des  forces  qui  les  sollicitent,  ou  qu'ik  restent  en 
équilibre,  ou  qu'ils  se  meuvent  en  glissant  l'un  sur  l'autre.  Pour 
que  l'équilibre  ait  lieu,  il  faut  et  il  suffit  que  les  forces  qui 
agissent  sur  les  corps  ou  que  chacune  de  leurs  décomposantes 
rencontre  im  élément  de  la  surface  de  contact  qui  soit  normal  à 
leur  direction. 

Supposons  en  effet  deux  surfaces  en  contact,  la  pesanteur  des 
deux  corps  agissant  suivant  les  points  en  contact,  donne 
naissance  à  une  action  et  à  ime  réaction,  et  cette  force  sera 
exactement  exprimée  par  la  décomposition  de  la  pesanteur  ver- 
ticale et  ime  force  normale  à  la  surface  en  contact,  car  si  cette 
force  n'était  pas  normale,  on  pourrait  toujoivs  la  décomposer 
en  deux  autres  perpendiculaires  aux  deux  surfaces  qui  se  tou- 
chent. Cette  loi  est  générale  et  sert  à  résoudre  tous  les  pro- 
blèmes qui  se  présentent  dans  la  construction,  et  qui  ont  toit- 
jours  pour  but  :  Etant  donnée  la  position  d'tme  pierre  et  la  iUrcc  • 
VI.  39 
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tion  des  forces  qui  la  sollicitent,  déterminer  la  forme  du  joint  qui 
convient  pour  qu'elle  reste  en  équilibre  sous  V action  de  cesjorces, 
La  résolution  souvent  très  compliquée  de  ces  problèmes  a 
donné  lieu  à  une  science  mathématique  très  étendue  que  Ton 
désigne  sous  le  nom  de  coupe  de  pierre,  et  qui  elle-même  a  re- 
cours à  une  autre  science  plus  générale,  la  GéoMETaiE  DEsctip* 
TivE.  Ce  n'est  pas  ici  le  lieu  d'étudier  dans  leurs  principes  des 
aciences  aussi  vastes ,  et  qui  d'ailleurs   sont  traitées  dans  des 
livres  spéciaux  très  répandus  ;  nous  nous  bornerons  donc  à  tirer 
quelques  conséquences  de  l'énoncé  général  du  problème  qu'elles 
se  proposent  de  résoudre. 

Les  forces  auxquelles  sont  soumis  les  matériaux  dans  une 
construction  pouvant  varier  à  l'infini ,  la  surface  normale  à  leur 
direction ,  qui  formerait  leur  joint ,  pourrait  donc  varier  ausiii 
l'infini;  cependant  l'expérience  a  démontré  que  tous  les  joints 
ne  sont  pas  également  bons  en  application  y  et  que  le  meilleur 
est  celui  qui  présente  la  plus  grande  facilité  de  construction;  car 
c'est  de  l'exécution  plus  ou  moins  parC&dte  des  joints  cjue  résulte 
leur  solidité ,  comme  nous  le  verrons  plus  tard* 

La  surface  plane  étant  celle  qui  présente  la  plus  grande  faci- 
lité de  construction,  est  aussi  celle  que  l'on  emploie  le  plus  gé- 
néralement conune  surface  de  joint.  Il  y  a  des  cas  pourtant  dans 
lesquek  on  emploie  les  surfaces  cylindriques,  coniques,  sphé- 
riques  et  à  double  courbure  ;  tels  sont ,  par  exemple ,  la  construc- 
tion des  niches,  des  voûtes  sphériques,  des  trompes  et  des 
escaliers. 

La  surface  plane  est  employée  lorsque  les  forces  qui  sollicitent 
un  corps  sont  parallèles ,  ou  qu'elles  peuvent  se  décomposer  en 
forces  parallèles,  comme  dans  un  mur  simple  ou  une  voûte  en 
berceau. 

La  surface  cylindrique  s'emploie  quand  les  forces  concourent 
toutes  vers  une  même  ligne  droite  qui  devient  alors  l'axe  de  U 
surface ,  comme  cela  a  lieu  dans  certaines  trompes  pour  la  pierre 
qui  porte  le  nom  de  trompillon* 

La  surface  conique  est  employée  quand  les  forces  qui  sollici- 
tent le  corps ,  ou  leurs  décomposantes ,  concourent  seulement 
vers  deux  points  d'une  droite ,  ainsi  que  cela  arrive  dans  k  cas 
d'une  voûte  sphérique.  L'un  des  points  est  le  souunet  du  ctee  f 
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en  même  temps  que  le  centre  de  la  sphère  ;  et  l'autre  le  centre 
de  sa  base. 

La  surface  sphérique  trouve  son  application  lorsque  les  forces 
sont  toutes  dirigées  vers  un  même  point. 

Enfin  la  surface  gauche  est  employée  quand  les  forces  con- 
courent en  partie ,  soit  à  deux  points ,  soit  à  deux  droites  diffé- 
rentes. 

Les  joints  plans  ne  sont  pas  toujours  formés  d'un  seul  élément; 
il  arrive ,  au  contraire ,  fort  souvent  qu'ils  se  composent  de  plu- 
sieurs éléments  inclinés  entre  eux  de  quantités  variables ,  et 
formant  des  angles  saillants  ou  rentrants,  comme  dans  les  vous- 
soirs  d'une  voûte  en  plein  cintre,  dit  à  crossette.'^ On  conçoit  que 
dans  la  production  de  ces  joints  il  faut  apporter  beaucoup  de 
soin  à  faire  parallèles  les  deux  surfaces  qui  doivent  être  super- 
posées ,  sans  quoi  les  voussoirs  ne  seraient  pas  en  contact  dans 
toutes  leurs  parties,  et  présenteraient  un  porte-à-faux  qui  pour- 
rait donner  lieu  à  leur  rupture  mutuelle.  Pour  exécuter  ces 
joints  avec  la  précisioAqu'ils  exigent ,  les  ouvriers  se  servent 
d'un  instrument  qu'ils  appellent /««^^e  équerre  ,  et  qui  leur  sert 
à  prendre   toute  sorte  d'angles.  La  fausse  équerre  est  for- 
mée de  deux  règles  en  bois  ou  en  fer  réunies  par  une  extrémité 
au  moyen  d'une  articulation  semblable  à  celle  de  la  tête  d'un 
compas.  Ces  règles  étant  parfaitement  parallèles  dans  toutes 
leurs  faces ,  il  est  clair  que  quand  on  les  a  mises  à  l'angle  con- 
vexe d'une  pierre  suivant  les  côtés  intérieurs,  les  côtés  extérieurs 
donnent  l'augle  concave  de  la  pierre  qui  doit  être  superposée 
sur  la  première.  Cet  instrument  rend  l'opération  très  facile ,  ce 
qui  fait  que  les  joints^  ainsi  composés  de  plusieurs  parties  planes, 
sont  très  généralement  employés. 

Les  joints  cylindriques ,  coniques ,  sphériques ,  et  en  général 
tous  les  joints  de  révolutions ,  sont  construits  à  l'aide  d'un  ga- 
BARi.  On  désigne  sous  ce  nom  un  système  de  charpente  légère, 
que  l'on  fait  tourner  autour  d'un  axe,  et  dont  l'une  des  parties 
décrit  la  surface  que  l'on  veut  produire.  Cet  instrument  permet 
aussi  une  très  grande  précision ,  cependant  il  n'est  pas  généra- 
lement employé  \  et  quand  les  pierres  à  travailler  présentent  dss 
faces  parallèles  et  déterminées  par^  rapport  à  la  surface  de  révo- 
lution qui  doit  former  le  joint  ^  on  aime  mieux  laire  impM* 
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ncnux  en  bois  que  l'on  place  sur  la  pierre ,  et  qui  servent  à 
diriger  la  règle ,  qui  alors  détermine  la  surface  que  Ton  veut 
produire. 

Les  joints  prennent  différentes  dénominations  dans  la  con- 
struction ,  suivant  leur  nature ,  leur  position ,  et  la  manière  dont 
ils  sont  exécutés.  Voici  celles  de  ces  dénominations  qui  sont  le 
plus  usitées. 

Joint  de  lit,  c'est  celui  qui  est  plan  et  qui  est  horizontal ,  ou 
très  légèrement  incliné  dans  la  construction.  Les  joints  de  lit 
Bout  ainsi  nommés  à  cause  du  soin  que  l'on  a  en  construisant 
de  placer  les  pierres  dans  la  même  position  qu'elles  occupaiçnt 
dans  la  carrière  ,  c'est-à-dire  suivant  leur  lit. 

Joint  montant,  c'est  celui  qui  est  sensiblement  dirigé  dans  le 
sens  du  (il  à  plomb ,  et  qui^  par  conséquent ,  est  perpendiculaire 
au  premier.  Ce  joint  porte  aussi  quelquefois  le  nom  de  joint  de 
champ. 

Joint  en  coupe,  c*qst  celui  qui  est  tracé  suivant  une  ligne  concou- 
rant  à  un  centre.  ^ 

Joint  de  douelle,  c'est  celui  qui  est  sur  la  longueur  intérieure 
d'une  voûte  ou  sur  l'épaisseur  d'un  arc.  On  lui  donne  aussi  le 
nom  Ae  joint  d* intrados. 

Joint  de  tcte  ou  Joint  de  face,  celui  qui  est  en  coupe  ou  en  ra  von 
au  parement,  et  sépare  les  voussoirs  ou  claveaux. 

Joint  de  recoiurement ,  celui  qui  se  fait  dans  un  escalier  de 
maçonnerie  par  le  recouvrement  d'une  marche  sur  l'autre. 

Joint  recouvert,  c'est  celui  qui  est  caché  par  une  espèce  d'ourlet, 
et  que  l'on  pratique  dans  l'assemblage  des  dalles. 

Joint  feuille,  le  recouvrement  de  deux  pierres  l'une  sur  l'autre 
par  une  entaille  de  leur  demi-épaisseur. 

Joint  gras,  celui  qui  est  plus  ouvert  que  l'angle  droit ,  et  joint 
maigre  celui  qui  est  moins  ouvert. 

Joint  serréy  celui  qui  est  si  étroit  qu'on  est  obligé  de  l'ouvrir 
avec  les  couteaux  à  scie  à  mesure  que  le  bâtiment  se  tasse  et 
prend  sa  charge. 

Joint  ouvert,  celui  qui ,  à  cause  de  ses  calles  épaisses ,  est  haut 
et  facile  à  ficher.  On  appelle  aussi  joint  ouvert  celui  qui  s'est 
écarté  par  malfaçon ,  ou  parce  que  le  bâtiment  s'est  plus  affaissé 
d'un  c6té  que  de  l'autre* 
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Joint  à  onglety  celui  qui  est  dirigé  suivaat  les  diagonales  d'un 
retour  d  équerre,  et  comme  Ton  en  voit  dans  les  compartiments 
et  les  incrustations. 

Joint  refait  y  celui  qu'on  est  contraint  de  retailler  de  lit  ou  de 
champ  sur  le  tas,  parce  qu'il  n'est  ni  à-plomb  ni  de  niveau.  On 
donne  aussi  ce  nom  aux  joints  qu'on  fait  en  regréant  et  ravalant 
avec  mortier  de  même  couleur  que  la  pierre. 

Joint  gratté,  celui  dont  on  enlève  le  mortier  jusqu'à  une  cer- 
taine profondeur ,  et  que  l'on  regarnit  ensuite  d'un  nouveau 
mortier. 

L'influence  de  la  manière  d'exécuter  les  joints  sur  leur  soli- 
dité est  bien  manifeste  dans  la  malheureuse  circonstance  qui 
s'est  présentée  au  Panthéon.  Les  gros  piUers  qui  supportent  le 
dôme  n'étaient  que  des  faisceaux  de  colonnes;  mais,  par  un  but 
de  perfection  de  travail  mal  entendu ,  on  avait  relevé  le  joint 
tout  autour  de  l'assise ,  en  se  contentant  de  couler  du  mortier 
fort  clair  entre  les  joints;  il  est  résulté  de  cette  disposition  que 
les  colonnes  ont  cédé  sous  la  charge ,  n'ayant  pas  une  assez 
grande  surface  chargée ,  et  qu'on  a  été  obligé  de  les  remplacer 
par  les  piliers  massifs  qui  existent  aujourd'hui. 

Le  constructeur  ne  saurait  donc  apporter  trop  de  soin.,  non 
seulement  dans  le  choix  de  son  joint,  dicté  d'ailleurs  par  les  fonc* 
tions  qu'il  doit  remplir,  mais  encore  dans  l'exécution  de  ce 
joint;  car  c'est  là  surtout  qu'est  la  garantie  d'une  construction 
solide  et  bien  rejointoyée. 

JOINTOYEMENT.  (  Construction.  )  Lorsque  les  matériaux  , 
tels  qae  pierres  de  taille ,  moellons ,  briques,  etc. ,  qui  forment 
une  partie  de  mur  ou  autre  construction  de  ce  genre,  restent  ap- 
parents, c'est-à-dire  qu'ils  ne  sont  points  recouverts  par  un  créjji 
ou  un  ENDUIT ,  indépendamment  du  soin  avec  lequel  on  a  dû  , 
en  construisant ,  remplir  les  joints  en  mortier  ,  il  est  bon  après 
Ja  construction  même  de  dégrader  jusqu'à  une  certaine  pro- 
fondeur ce  mortier,  et  de  remplir  de  nouveau  les  joints  en 
mortier  fin  et  de  bonne  qualité.  C'est  ce  qu'on  appelle  le  j'oins 
tore  ment. 

Il  devient  souvent  nécessaire  de  refaire  cette  opération  à  des 
époques  plus  ou  moins  éloignées ,  et  elle  prend  alors  le  nom  dç 
rcjointoyement. 
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Elle  demande  dans  tous  les  cas  à  être  faite  arec  soin  et  pro- 
preté. 

Les  mêmes  données  s'appliquent  aux  dalles,  aux  carrelages  îX 
pûvages,  etc.  Gourlîer. 

JOURNÉE  DE  TRAVAIL.  {Administration.)  Iol  fixation  des 
journées  de  travail  a  eu  pour  objet  d'établir,  suivant  cbaque 
localité ,  une  graduation  régulière  et  légale  dans  les  peines  de 
police  municipale  et  de  police  rurale ,  dans  les  contributions 
personnelles,  dans  l'exercice  des  droits  électoraux. 

On  ne  retrouve  pas  cette  méthode  dans  l'ancienne  législa* 
tion  ;  elle  est  mentionnée  pour  la  première  fois  dans  la  loi  du 
92  décembre  1789,  sur  la  constitution  des  assemblées  primai- 
res et  des  assemblées  administratives.  En  créant  des  assemblées 
primaires  chargées ,  dans  chaque  canton ,  d'élire  les  électeurs 
qui  devaient  nonmder  les  représentants  à  l'Assemblée  nationale, 
cette  loi  décida  que  tous  les  citoyens  payant  une  contribution 
directe  delà  Valeur  locale  de  trois  journées  de  travail^  pourraient 
voter  dans  ces  assemblées  ;  cela  signifiait  que  la  cote  des  con- 
tributions directes  qu'il  fallait  payer  pour  exercer  ce  droit  de- 
vait varier  dans  les  différentes  parties  du  royaume,  à  proportion 
de  la  valeur  des  salaires  que  les  journaliers  gagnaient  communé- 
ment pour  chaque  journée  de  travail  ;  mais  qu'elle  devait  tou- 
jours se  monter  paitout  au  triple  de  la  valeur  d'une  journée  de 
travail ,  ou ,  ce  qui  revenait  au  même  ,  être  égale  à  la  valeur 
des  salaires  qu'un  journalier  gagnait  en  trois  jours.  En  ce  qui 
concerne  les  contributions ,  les  lois  de  finances ,  et  notamment 
celles  de  1831  et  de  1832  (  21  avril  ) ,  ont  établi  la  taxe  person- 
nelle suivant  la  valeur  des  journées  de  travail ,  et  l'ont  fixée  à 
trois  journées.  La  loi  du  26  mars  1831  avait  déterminé,  sui- 
vant la  population  des  villes,  4a  journée  de  travail  entre  un  mi- 
nimum de  70  cent,  et  un  maximum  de  1  fr.  50  cent.;  mais  la 
loi  de  1832  précitée,  revenant  aux  dispositions  des  lois  du 
23  juillet  1820  et  du  3  nivôse  an  vu ,  porta  le  minimum  de  la 
journée  à  50  cent. ,  et  le  maximum  à  1  fr.  60  cent.,  et  décida  en 
outre  que  le  conseil  général,  sur  la  proposition  du  préfet,  arrê- 
terait le  prix  moyen  de  la  journée  de  travail  dans  chaque  com- 
mune. Aucun  acte  législatif  n'est  venu  depuis  modifier  ces  dis- 
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positions.  Cependant,  dans  le  département  de  la  Seine,  et  par 
exception,  le  prix  de  la  journée  de  travail  est  fixé  à  2  &. 

Mais,  hâtons-nous  de  le  dire,  il  ne  doit  pas  résulter  de  ce  qui 
précède  que  la  fixation  de  la  journée  de  travail  puisse  concerner 
les  arrangements  que  les  maîtres  et  les  ouvriers  pre!nnent  entre 
eux  :  elle  leur  est  entièrement  étrangère  ;  elle  est  faite ,  nous  lé 
répétons ,  non  pas  pour  établir  les  prix  que  les  maîtres  devront 
payer  aux  ouvriers,  mab  pour  ramener  à  un  taux  légal  et 
proportionné  à  l'importance  des  localités,  certaines  charges  pu- 
bliques imposées  par  la  loi. 

La  fixation  des  journées  de  travail  n'intéresse  pas  seulement 
les  contributions  ;  ainsi ,  d'après  l'art.  84  de  la  loi  du  22  mars 
1831,  les  conseils  de  discipline  de  la  garde  nationale  ,  dans  les 
communes  où  il  n'y  a  pas  de  prisons ,  sont  autorisés  à  rempla- 
cer la  peine  d'emprisonnement  par  des  amendes  évaluées  d'a- 
près le  taux  des  journées  de  travail.  D'un  autre  côté,  les  presta- 
tions en  argent  pour  la  réparation  des  chemins  vicinaux  sont 
également  évaluées  d'après  le  nombre  et  le  taux  des  journées  de 
travail. 

La  loi  du  28  décembre  1791  sur  la  pohce  nu'ale^  établit  les 
amendes  par  journées  de  travail  ;  quelques  années  plus  tard , 
le  Code  des  délits  et  des  peines,  du  3  brumaire  an  iv,  définit  les 
peines  de  simple  police,  celles  qui  consistaient  dans  une  amende 
de  la  valeur  de  trois  journées  de  travail  ou  au-dessous ,  etc.  Cette 
définition  n'a  point  été  maintenue  par  le  Code  pénal ,  qui  a  fixé 
les  amendes  en  chijBfres ,  depuis  1  fr.  jusqu'à  15  fr.  Les  tribu- 
naux de  simple  police  ne  peuvent  donc  maintenant  prononcer 
les  amendes  par  journées  de  travail  pour  celles  des  contraven- 
tions prévues  par  le  Code  pénal ,  et  qui  sont  de  leur  compé- 
tence. 

Il  résulte  de  ce  qui  précède,  qu'en  ce  qui  concerne  les  contri- 
butions personnelles,  les  prestations  pour  les  chemins  vicinaux, 
les  amendes  de  police  rurale,  et,  dans  certains  cas,  de  garde 
nationale,  la  connaissance  du  prix  de  chaque  journée  de  travail 
est  d'une  grande  importance.  Aussi,  au  commencement  de 
chaque  année,  cette  fixation  est  publiée  par  le  préfet  du  dépar- 
tement. Dans  l'origine,  la  mobilité  de  la  valeur  du  papier  mon- 
naie, et  les  variations  qui  en  résultaient  dans  le  prix  des  den- 
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iC€S,  avaient  fait  décider  que  le  prix  de  la  journée  de  travail  se- 
rait arrêté  tous  les  trois  mois  ;  mais  depuis  que  le  numéraire  est 
redevenu  l'unique  signe  représentatif  en  circulation ,  le  prix  de 
la  journée  est  à  peu  près  le  même  d'une  année  à  une  autre  ;  s'il 
éprouve  quelque  variation ,  suivant  les  saisons  et  l'abondance 
des  récoltes^  elle  n'est  pas  assez  sensible  pour  provoquer  des 
changements  aussi  fréquents.  Ad.  Trébuchet. 

JOURS  FERIES.  {Législation.)  Indépendamment  du  di- 
manche,  la  loi  a  consacré  plusieurs  époques  de  Tannée  au  re- 
pos des  fonctionnaires  publics,  des  magistrats,  et  a  imprime 
un  caractère  de  nullité  aux  actes  qui  seraient  faits  dans  le  cours 
de  ces  journées. 

Les  jours  fériés  sont,  d'après  la  loi  du  29  germinal  anx, 
Nocl ,  l'Ascension,  l'Assomption  et  la  Toussaint.  Il  faut  y  ajou- 
ter le  premier  jour  de  l'an ,  qu'un  usage  général ,  sanctionné 
par  un  avis  du  Conseil  d'État ,  du  10  mars  1810 ,  considère 
comme  une  fête  légale  ;  la  fête  du  roi ,  déclarée  telle  par  une 
décision  ministérielle  du  28  octobre  1817;  enfin,  les  journées 
de  juillet ,  déclarées  fêtes  nationales,  par  ordonnance  du  6  juil- 
Lt  1831. 

En  matière  civile  ,  aucune  signification ,  exploit ,  con- 
trainte par  corps ,  arrestation,  saisie,  ventes  et  exécutions  judi- 
ciaires ne  peuvent  être  faites  les  jours  de  fête  légale,  à  peine 
de  nullité;  il  en  est  de  même  des  ventes  à  l'encan;  à  peine 
d'une  amende  de  25  à  300  fr. , .  elles  ne  peuvent  avoir  lieu , 
depuis  le  l^^'  octobre  jusqu'au  31  mars,  avant  six  heures  du 
matin  et  après  six  heures  du  soir;  et,  depuis  le  l'*^  avril  jus- 
qu'au 30  septembre ,  avant  quatre  heures  du  matiu  et  après 
neuf  heures  du  soir.  H  ne  peut  y  avoir  exception  qu'en  vertu 
d'une  permission  du  juge ,  lorsqu'il  y  a  péril  en  la  demeure 
(Code  de  procédure  civile,  art.  63,  781,  1037;  loi  du  17  ther- 
midor an  VI ,  art.  5  et  6. 

Les  jours  de  fête  légale  ne  doivent  pas  être  compris  dans  le 
dernier  jour  du  terme. 

Si  l'échéance  d'une  lettre  de  change  est  à  un  jour  férié  légal, 
elle  est  payable  la  veille  (Code  de  conunerce,  art.  134.) 
^c  protêt  faute  de  paiement ,  qui  doit  se  f^ire  le  lendemain 
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du  jour  de  Téchéance  d'une  lettre  de  change,  se  fait  le  jour  sui- 
vant, si  ce  jour  est  une  fête  légale. '(7r/.,  art.  162.) 

La  loi  du  18  novembre  I8l4  exige  que  les  travaux  ordinai- 
res soient  interrompus  les  dimanches  et  jours  de  fêtes  légales  ; 
en  conséquence,  elle  défend ,  lesdits  jours ,  aux  marchands  dV. 
laler  et  de  vendre ,  les  ais  et  volets  des  boutiques  ouverts  ;  aux 
colporteurs  et  étalagistes,  de  colporter  et  d'exposer  en  vente 
leurs  marchandises  dans  les  rues  et  places  pubhques;  aux  arti- 
sans et  ouvriers  de  travailler  extérieurement  et  d'ouvrir  leurs 
ateliers;  aux  charretiers  et  voituriers  employés  à  des  services  lo- 
caux, de  faire  des  chargements  dans  les  lieux  publics  de  leur 
domicile.  Cette  même  loi  défend,  dans  les  villes  dont  la  popu- 
lation est  au-dessous  de  5000  dmes,  ainsi  que  daiis  les  bourgs  et 
villages,  aux  cabaretiers,  marchands  de  vins ,  débitants  de 
boissons,  traiteurs,  limonadiers,  maîtres  de  paume  et  de  bil- 
lard ,  de  tenir  leurs  fnaisons  ouvertes ,  et  d'y  donner  à  boire  et 
à  jouer,  lesdits  jours,  pendant  le  temps  de  l'office. 

Toutefois,  les  défenses  qui  précèdent  ne  sont  pas  applicables 
aux  marchands  de  comestibles  de  toute  nature ,  à  tout  ce  qui 
tient  au  service  de  santé,  aux  postes,  messageries  et  services  pu- 
blics ,  aux  voituriers  de  commerce  par  terre  et  par  eau  ,  et  aux 
voyageurs,  aux  usines  dont  le  service  ne  saurait  être  interrompu 
sans  dommages;  aux  ventes  usitées  dans  les  foires- et  fêtes  dites 
patronales ,  et  au  détail  des  menues  marchandises  dans  les 
communes  rurales,  hors  le  temps  du  service  divin  j  aux  charge- 
ments des  navires  marchands  et  autres  bâtiments  du  commerce 
maritime;  aux  meuniers  et  ouvriers  employés  à  la  moisson  et 
autres  récoltes ,  aux  travaux  urgents  de  l'agriculture  j  aux  con- 
structions et  réparations  motivées  par  un  péril  imminent ,  à  la 
charge ,  dans  ces  deux  derniers  cas ,  d'en  demander  la  permis- 
sion à  l'autorité  municipale.  L'autorité  administrative  peut 
également  étendre  les  exceptions  qui  précèdent  suivant  les  usa- 
ges locaux. 

Depuis  1830,  la  loi  de  I8l4  est  tombée  en  désuétude.  Mais 
cependant  cette  loi  n'a  point  été  explicitement  abrogée,  et  par 
ce  motif,  nous  avons  cru  devoir  en  reproduire  les  principales 
dispositions.  Ad.  Trkbuchet, 
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